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前 


当前 ， 我 国正 处 于 由 制造 大 国 向 制造 强国 迈进 的 关键 时 期 。 要 加 快 制造 业 


的 发 展 ， 当 务 之 急 是 培养 具有 高 素质 的 技 角 


人才 队伍 。 职 业 技能 鉴定 是 促进 劳 


动 者 按照 一 定 目标 提高 职业 素质 、 促 进 企 业 发 展 的 重要 手段 ， 对 于 全 面 提高 职 
工 队伍 的 创新 能 力 具 有 重要 作用 ， 更 是 当前 我 国 经 济 社会 发 展 ， 特 别 是 就 业 、 


再 就 业 工 作 的 迫切 要 求 。 
随 着 新 技术 的 不 断 涌现 ， 新 的 国家 职 ! 
实施 ， 培 训 和 技能 鉴定 的 要 求 也 在 不 断 变 人 


鉴定 的 需要 ， 我们 组 织 长 期 从 事 职业 技能 鉴定 工作 的 专家 编写 了 “ 国 




















技能 标准 和 行业 技术 标准 








LE。 为 了 满足 广大 劳动 者 对 








业 技 能 
职业 技 
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能 鉴定 培训 教程 ”。 本 书 作 为 该 套 教 程 之 一 ， 在 编写 过 程 中 ， 贯 彻 了 “围绕 考 





点 ， 服 务 考试 ”的 原则 ， 主 要 特点 如 下 : 





1) 题目 新 试题 选择 力求 体现 新 考点 和 新 要 求 ， 紧 贴 国家 试题 库 考 点 ， 充 


分 反映 新 技术 、 新 方法 和 新 工艺 。 
2) Ех 集 理论 知识 试题 、 技 能 鉴 
内 容 合理 衔接 ， 判 断 题 、 选 择 题 、 简 答题 、 























定 试题 、 理 论 知识 模拟 试卷 于 一 体 ， 


计算 是 等 题 型 丰富 ， 便 于 指导 。 











3) 答案 全 ” 书 中 理论 知识 试题 和 理论 知识 模拟 试卷 均 配 有 参考 答案 ， 技 能 
鉴定 试题 部 分 有 详细 的 配 分 评分 标准 ， 便 于 读者 练习 参考 。 
本 书 既 可 作为 各 级 职业 技能 鉴定 培训 机 构 、 企 业 培训 部 门 、 职 业 技 术 院 校 











和 技工 院 校 的 考 前 培训 用 书 ， 又 可 作为 读者 考 前 复习 和 自 测 用 书 。 
жане, АЖЕ, ЖТ. ЖИЕ. ЕЖ. Ж, Ж, 
百 威 、 彭 勇 军 参 与 编写 ， БНА. 

本 书 在 编写 过 程 中 得 到 中 东 株 州 电力 机 车 有 限 公 司 工会 技 几 














持 ， 在 此 表示 衷心 地 感谢 ! 
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第 工 部 分 “考核 重点 和 试卷 结构 


1.1 考核 重点 


考核 重点 是 最 近 几 年 国家 题库 抽 题 组 卷 的 基本 范围 ， 它 反映 了 当前 焊工 工种 对 从 业 
人 员 理论 知识 和 技能 要 求 的 主要 内 容 。 

2009 年 修订 的 《国家 职业 技能 标准 “焊工 》 给 出 了 鉴定 考核 重点 。 考 核 重点 采用 
鉴定 项 目 表 的 形式 ， 列 出 了 每 个 等 级 应 考核 的 内 容 ， 分 为 理论 知识 和 技能 要 求 两 个 部 
分 。 在 考核 重点 及 配 分 表 中 ， 每 个 考核 项 目 都 有 其 配 分 ， 它 表示 在 一 份 试卷 中 该 考核 项 
目 所 占 的 分 数 比 例 。 例 如 ， 某 一 考核 项 目的 配 分 为 10% ， 就 表示 对 于 总 分 为 100 分 的 试 
卷 ， 在 抽 题 组 卷 的 过 程 中 ， 将 使 该 考核 项 目的 试题 所 占 的 分 值 尽 可 能 等 于 10 分 。 

为 了 方便 读者 阅读 ， 本 书 给 出 了 理论 知识 考核 重点 及 配 分 表 〈 见 表 1-1) 和 技能 
求 考核 重点 及 配 分 表 ( 见 表 1-2) 。 


ЄТРЭ 理论 知识 考核 重点 及 配 分 表 


初级 | 中 级 | 高 级 | 技师 | 高 级 技师 
(%) | (%) | (%) | (9) (%) 
只 业 道 德 10 10 10 一 = 












































考核 项 目 





基本 要 求 





基础 知识 40 30 20 20 10 


厚度 (56) 为 8~ 12mm 的 低 碳 钢板 或 低 
合金 钢板 角 接 接头 和 T 形 接头 的 焊接 
厚度 (5) > 6mm 的 低 碳 钢板 或 低 合 金 
钢板 对 接 平 焊 

管 径 (由 ) =60тт 的 低 碳 钢管 水 平 转动 
对 接 焊 
管 板 插入 式 或 骑 座 式 焊接 的 单 面 焊 双 
相关 | жн В 

кн 800) = Gmm 的 低 碳 钢板 或 低 合金 | 。 |. 
| 钢板 对 接 立 焊 单 面 焊 双 面 成 形 

厚度 (5) > 6mm 的 低 碳 钢板 或 低 合 金 
钢板 对 接 横 焊 单 面 焊 双 面 成 形 

管 径 (4) =7бтт 的 低 碳 钢管 或 低 合金 
钢管 对 接 水 平 固定 、 垂 直 固 定 或 449" 固定 | 一 8 
焊接 
厚度 (5) > 6mm 的 低 碳 钢板 或 低 合金 
钢板 对 接 仰 焊 单 面 焊 双 面 成 形 



































































































































































































































“ 2， 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





( 续 ) 
初级 | 中 级 | 高 级 | 技师 | 高 级 技师 


项 
BR (в) | (%) | (%) | (%) | (Ф) 





(Ф) 76mm 的 低 碳 钢管 或 低 合金 
钢管 对 接 重 直 固定 .水 平 国定 或 45° 国 定 | ро 一 
нж 加 排 管 障碍 的 单 面 焊 双 面 成 形 



























































弧 焊 1742 (ф) 入 76mm 的 不 锈 钢管 对 接 水 平 
固定 ,垂直 固定 或 45° 固 定 的 焊接 




















管 径 ($) 三 76mm 异种 钢管 对 接 的 水 平 
固定 .垂直 固定 或 45" 固定 的 焊接 






































氏 碳 钢板 或 低 合 金 钢板 的 角 接 接头 和 


T 形 接头 熔化 极 气 体 保护 焊 ыы 

















氏 碳 钢板 或 低 合 金 钢板 平 位 对 接 的 熔 


化 极 气体 保护 焊 ( 双 面 焊 或 背面 加 衬 执 | ^ 











厚度 (6) 为 8~ 12mm 的 低 碳 钢板 或 
合金 钢板 横 位 或 立 位 对 接 的 熔化 极 气 
护 焊 ( 单 面 焊 双 面 成 形 ) 


Яя 
| 
= 














я 





























熔化 极 气体 (Фф) 为 76~108mm 的 低 碳 钢管 或 
учн 低 合金 钢管 对 接 水 平 固定 和 垂直 固定 的 | — | 10 
со, 气体 保护 爆 




















低 碳 钢板 或 低 合金 钢板 气 电 立 焊 一 10 








| 厚度 (5) 为 8~ 12mm 低 碳 钢 板 或 低 合 
相关 金 钢板 的 仰 焊 位 置 对 接 熔 化 极 活性 气体 | 一 | 一 | 2 | 一 — 
知识 保护 焊 ( 单 面 焊 双 面 成 形 ) 



































不 锈 钢板 对 接 平 
化 极 脉冲 气体 保护 ) 











厚度 (6)<6mm 的 低 碳 钢 或 不 锈 钢板 平 


НЕСЯ Е 














(Фф) < 60mm 的 低 碳 钢管 对 接 水 平 


转动 手工 忽 极 氧 新 焊 Е 














低 碳 钢管 板 插入 式 或 骑 座 式 的 手工 钨 
极 氢 弧 焊 














管 径 () <60mm 的 低 合金 钢管 对 接 水 | _ ||. 
非 熔化 极 | 平 固定 和 垂直 固定 的 手工 多 极 毛 弧 焊 

















气体 保护 焊 — 
管 径 () <76тт 低 合 金 钢管 对 接 水 平 
固定 .垂直 固定 或 45° 固定 加 排 管 障碍 的 | 一 一 10 一 一 
Та 























出 
п 














14% ( ф) <7бтт 的 不 锈 钢管 或 异种 钢 
管 对接 的 水 平 固 定 、 垂 直 固 定 或 43" 固定 | 一 一 10 一: ЕЕ 
Т ао 






































不 锈 钢 薄 板 的 等 离子 弧 焊 — = 15 — — 


























第 1 部 分 考核 重点 和 试卷 结构 “3. 





( 续 ) 
初级 | 中 级 | 高 级 | 技师 | 高 级 技师 


项 
考核 Н (%) | (%) | (%) | (%) (%) 





厚度 (6) 为 8~ 12mm 的 低 碳 钢板 或 低 
合金 钢板 的 船形 焊 








厚度 (6) 为 8~ 12mm 的 低 碳 钢板 对 接 
平 焊 (背部 加 衬 垫 或 双 面 焊 双 面 成 形 ) 





埋 弧 焊 





多 碳 钢 板 或 低 合金 钢板 的 平 位 对 接 焊 一 10 











氏 碳 钢板 或 低 合金 钢板 的 双 丝 埋 弧 焊 — 10 











不 锈 钢 复 层 的 带 极 埋 弧 堆 焊 — 10 














管 径 ($)<60mm 的 低 碳 钢 管 对 接 水 平 


转动 和 垂直 固定 气 焊 人 



































小 直径 [级 钢筋 的 气压 焊 








5 





174 ( ф) < б0тт 的 低 碳 钢管 对 接 水 了 
固定 和 45° 固 定 气 焊 














气 焊 ЕСФ) <60mm 的 低 合 金 钢管 对 接 水 
平 固定 或 垂直 固定 气 焊 


























铝 管 搭 接 接头 的 手工 火焰 钙 焊 (0 











铸铁 的 气 焊 = — 20 — — 





8 (Ф) < 60mm 的 低 合金 钢管 对 接 
45° 固 定 气 焊 














氏 碳 钢板 搭 接手 工 火 焰 镍 焊 25 





相关 #0) 
知识 








不 锈 钢板 搭 接手 工 火 焰 钙 焊 25 








氏 碳 钢 薄 板 的 电阻 点 焊 12 




















光 圆 钢筋 或 带 筋 钢筋 的 闪光 对 焊 13 
氏 碳 钢 薄 板 的 电阻 缝 焊 13 





电阻 焊 











氏 碳 钢 螺 柱 焊 12 








氏 碳 钢板 的 扩散 焊 25 








压力 焊 





小 径 工 级 钢筋 的 电疗 压力 焊 25 











ТЕНИЗ 





= 
MD 
л 











多 碳 钢 板 或 低 合金 钢板 的 手工 碳 弧 气 刨 25 























切割 不 锈 钢板 的 空气 等 离子 切割 10 























不 锈 钢板 的 激光 切 和 


| 
i 
о 








厚度 (5) 250п 的 低 碳 钢 的 气 割 一 10 





管 径 ($8) <76тт 的 不 锈 钢管 对 接 45° 
固定 加 障碍 焊条 电弧 焊 














不 锈 钢管 | 管 径 (4$) <76mm 的 异种 钢管 对 接 45° 
或 异种 钢管 | 固定 加 障碍 焊条 电弧 焊 











的 焊接 管 径 (4$) 和 76mm 的 不 锈 钢管 或 异种 钢 
管 对 接 45° 固定 加 排 管 障碍 的 手工 钨 极 握 | 一 — — 10 — 
弧 焊 

















































































































































































































































































































.4. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 
( 续 ) 
初级 | 中 级 | 高 级 | 技师 | 高 级 技师 
(%) | (Ф) | (%) | (%) (%) 
高 合 全 钢 大 管 径 ( 由 ) = 168 пт 的 高 合金 钢管 对 接 
ванных | ЖЕНИЯ | 一 | 一 | 一 | 30 
焊条 电弧 焊 盖 面 焊 
铸铁 的 补 焊 | ”铸铁 的 焊条 电弧 焊 补 焊 一 | 二 | 一 | 30 = 
铝 及 锅 合 金 薄板 对 接 平 焊 位 置 (加 衬 | | | | Е 
а ева 
金 的 焊接 馈 及 名 合金 薄板 对 接 平 焊 位 置 (加 衬 | | ОИ В Е 
热 ) Ая 
:全 
в о КИА 一 | 一 | 一 |130 三 
Г: | 
в о 铜 及 铜 合金 板 的 熔化 极 毛 弧 焊 一 | же | ==, 130 三 
ИЖ ННЯ Е 汪 小 六 EE 
的 焊接 氏 温 钢 ,高 合金 细 晶 粒 钢 的 熔 焊 一 | 二 | 一 | 6 = 
工艺 制定 | -|- [3 一 
焊接 设备 的 使 用 | 二 | 二 2 一 
焊接 质量 验收 = 3 至 
本 [ 装 卡 具 的 应 用 "| | 2 = 
Кад 焊接 设备 的 调试 3 
技术 改造 3 
相关 结构 的 焊接 2 
Ня 焊接 生产 的 安全 管理 2 
焊接 生产 管理 |= = 3 一 
技术 文件 编写 |= | 3 一 
焊工 培训 二 | 一 | 一 4 一 
焊接 技术 上 一 一 
管理 施工 组 织 管理 3 
焊接 接头 静 载 强度 计算 和 结构 可 靠 性 
分 析 
施工 工程 管理 3 
复杂 环境 障碍 位 置 的 焊接 10 
可 达 性 差 的 结构 焊接 10 
厚度 (6)>3mm ПУ БИО 
，,。 ,| 电弧 焊 Бы 
в Т (Ф) > 168 В СИЕ 
的 手工 忽 极 氧 弧 焊 打 底 、 焊 条 电弧 焊 盖 面 
铝 及 其 他 有 色 人 金属 合金 薄 管 或 薄板 材 
料 制 成 组 合 结构 件 的 焊接 
低 碳 钢 薄板 的 机 器 人 点 焊 10 
焊接 质量 | ”质量 检查 5 
控制 质量 管理 5 
培训 与 | ”焊工 培训 5 
指导 指导 5 
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О 技能 要 求 考核 重点 及 配 分 表 


考 核 项 


目 


初级 
(%) 


让 级 
(%) 


高 级 


(%) 


技师 
(%) 


高 级 技师 
(%) 





技能 


焊 条 电 
弧 焊 


厚度 (6) 为 8~ 12тт 的 低 碳 钢板 或 低 





合金 钢板 角 接 接头 和 了 T 形 接头 焊接 











35 

















钢板 对 接 平 烛 


厚度 (5) > 6mm 的 低 碳 钢板 或 低 合金 


30 











对 接 焊 


管 径 (4) 二 60mm 的 低 碳 钢管 水 平 转动 


35 

















面 成 形 




















管 板 搬入 式 或 骑 座 式 焊接 的 单 面 焊 双 











厚度 (5) > 6mm 的 低 碳 钢板 或 低 合金 





钢板 对 接 立 焊 单 面 焊 双 面 成 形 














厚度 (5) > 6mm 的 低 碳 钢板 或 低 合金 








钢板 对 接 横 焊 单 面 焊 双 面 成 形 



































焊接 


174% (ф) 二 76mm 的 低 碳 钢管 或 低 合金 
钢管 对 接 水 平 固定 .垂直 固定 或 45" 固 定 


























厚度 (5) > 6mm 的 低 碳 钢板 或 低 合金 














钢板 对 接 仰 焊 单 面 焊 双 面 成 形 


























174% (ф) <76тт 的 低 碳 钢管 或 低 合金 
钢管 对 接 垂 直 固 定 、 水 平 固定 或 45° 固定 








加 排 管 障碍 的 单 面 焊 双 面 成 形 



































管 径 ($8) 和 76mm 的 不 锈 钢管 对 接 水 了 





я 

















固定 3 





固定 或 45°? 固 定 的 焊接 

















= 


管 径 








ф) 三 76mm 异种 钢管 对 接 的 水 了 


я 


























固定 .垂直 固定 或 4$" 固 定 的 焊接 








熔化 极 气 
体 保 护 焊 


氏 碳 钢板 或 低 合 金 钢板 的 角 接 和 了 T 亚 











SS 




















接头 熔化 极 气 体 保 护 焊 


50 














氏 碳 钢板 或 低 合 金 钢板 平 位 对 接 的 熔 





化 极 气体 保护 焊 ( 双 面 焊 或 背面 加 衬 垫 ) 




















50 











厚度 (6) 为 8~ 12mm 低 碳 钢 板 或 低 合 


金 钢板 横 位 或 立 位 对 接 的 熔化 极 气 体 保 





护 焊 ( 单 面 焊 双 面 成 形 ) 











管 径 ( 由 ) 为 76~ 108mm 的 低 碳 钢管 或 


低 合金 钢管 对 





楼 水 平 固 定 和 垂直 固定 的 





二 氧化 碳 气 体 保护 焊 








低 碳 钢板 或 人 


氏 合金 钢板 气 电 立 焊 








厚度 (6) 为 8~ 12mm 低 碳 钢 板 或 低 合 


金 钢板 的 仰 焊 


新 置 对 接 熔 化 极 活 性 气体 














保护 焊 ( 单 面 焊 双 面 成 形 ) 


25 














不 锈 钢板 对 


化 极 脉冲 气体 保护 ; 








аА 














25 











焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





( 续 ) 
初级 | 中 级 | 高 级 | 技师 | 高 级 技师 


项 
СИ (%) | (%) | (%) | (%) | (%) 





НЯ 


厚度 (6)<6mm 的 低 碳 钢 或 不 锈 钢板 平 
位 对 接手 工 钨 极 毛 弧 焊 











5 


管 径 (由 ) <60mm 的 低 碳 钢管 对 接 水 了 
转动 手工 钨 极 毛 弧 焊 











低 碳 钢管 板 插入 式 或 骑 座 式 的 手工 钨 
еа 








管 径 () 三 60mm 的 低 合金 钢管 对 接 水 
非 熔 化 极 | 平 固定 和 垂直 固定 的 手工 钨 极 毛 弧 焊 





























气体 保护 焊 | 管 径 (4$) <76mm 的 低 合 金 钢管 对 接 水 
平 固 定 .垂直 固定 或 49" 固 定 加 排 管 障碍 | 一 一 16 — =. 
Ери 











管 径 (4) <76mm 的 不 锈 钢管 或 异种 钢 
管 对 接 的 水 平 固定 、 垂 直 固定 或 45" 固定 | 一 三 16 = = 
手工 钨 极 毛 弧 焊 









































НИИ ЕВА ага с Е А П 一 





厚度 (6) 为 8~ 12mm 低 碳 钢板 或 低 合 
金 钢 板 的 船形 焊 





50 





5 








厚度 (5) № 8 ~ 12mm ЧА АХ Хе 


50 
焊 ( 背 部 加 衬 垫 或 双 面 焊 双 面 成 型 ) 








埋 弧 焊 





氏 碳 钢板 或 低 合 金 钢板 的 平 位 对 接 焊 一 14 














氏 碳 钢板 或 低 合 金 钢板 的 双 丝 埋 弧 焊 18 

















不 锈 钢 复 层 的 带 极 埋 弧 堆 焊 — 18 











管 径 ($)<60mm 的 低 碳 钢 管 对 接 水 平 


5 
转动 和 垂直 国定 气 烛 " 
































小 直径 ТЛЕ 本 














5 





管 径 (由 ) <60mm 的 低 碳 钢 管 对 接 水 习 
固定 和 45° 固 定 气 焊 














气 焊 管 径 (4$) <60mm 的 低 合金 钢管 对 接 水 
平 固定 或 垂直 固定 气 烛 


























铝 管 拱 接 接头 的 手工 火焰 钙 焊 一 20 











铸铁 的 气 焊 Бн — 25 — — 








174% (ф) < 60mm 的 低 合 金 钢管 对 接 
45° 固 定 气 焊 











多 碳 钢 板 搭 接手 工 火 焰 针 焊 50 








я 











МЕНЕ ТОНЕ 50 








氏 碳 钢 薄 板 的 电阻 点 焊 25 








光 圆 钢筋 或 带 筋 钢筋 的 内 光 对 焊 25 








电阻 焊 














氏 碳 钢 薄 板 的 电阻 缝 焊 25 























氏 碳 钢 螺 柱 焊 25 




















































































































































































































































































































第 1 部 分 考核 重点 和 试卷 结构 .7. 
(8) 
初级 | 中 级 | 高 级 | 技师 | 高 级 技师 
考核 项 目 
Ss (%) | (%) | (%) | (% | (%) 
低 碳 钢板 的 扩散 焊 50 
压力 焊 
小 径 工 级 钢筋 的 电 闸 压力 焊 50 
低 磷 钢板 的 手工 气 制 50 
低 碳 钢板 或 低 合金 钢板 的 手工 碳 弧 | .0 
а 
ры 不 锈 钢板 的 空气 等 离子 切割 а ее 
不 锈 钢板 的 激光 切割 一 | 16 
厚度 (6) 二 50mm 的 低 碳 钢 的 气 割 一 18 
管 径 \g) <76mm 的 不 锈 钢管 对 接 45° | Е Е р Е 
固定 加 障碍 焊条 电弧 焊 
ЖЕ ($) <76mm 的 异种 钢管 对 接 4" | || Е 
或 异种 钢管 | 固定 加 障碍 焊条 电弧 焊 
的 焊接 管 径 (4$) <76mm 的 不 锈 钢管 或 异种 钢 
管 对 接 45* 固 定 加 排 管 障碍 的 手工 钨 极 氧 | 一 | 一 | | = 
弧 焊 
АН 管 径 (4$) > 168 ша 的 高 合金 钢管 对 接 
Руи ЖРА ВАА ОТЕ | 一 | 一 | 一 | 35 一 
条 电弧 焊 盖 面 焊接 
技能 | ПАП дрен 2368 - 
要 求 焊 补 
铅 及 铝 合金 薄板 对 接 平 焊 位 置 (加 衬 | ||| — 
Е ЭСА С 
金 的 焊接 铝 及 钻 合金 薄板 对 接 平 焊 位 置 (加 衬 | ||| Е 
ЗАО 
МЕН НЕ Ар р |= 
全 啤 的 焊接 | КАНВУ | | |35 = 
铜 及 其 合 
多 板 的 焊接 | ， 铜 及 铀 合金 板 的 熔化 极 氧 弧 焊 | = СЕЕ 一 
ИЖ Е ИОАНН — — — 18 — 
的 焊接 ПИЯ .高 合金 细 晶 粒 钢 的 熔 焊 一 | 一 | 一 | 1 ЖЕ 
工艺 制定 一 | 一 | 一 14 一 
焊接 设备 的 使 用 | = 
焊接 质量 验收 一 | 一 | 一 14 一 
[ 装 卡 具 的 应 用 下 | Е = 
焊接 生产 
焊接 设备 调试 3 
技术 改造 3 
结构 焊接 2 
焊接 生产 的 安全 管理 5 






































.8. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 






































































































































( 续 ) 
初级 | 中 级 | 高 级 | 技师 | 高 级 技师 
核 项 目 
СЕ (%) | (%) | (%) | (%) | (Ф) 
焊接 生产 管理 = | 5 = 
技术 文件 编写 Е 5 = 
焊工 培训 这 a 
焊接 技术 | АТИ 
管理 施工 组 织 管理 3 
焊接 接头 静 载 强度 计算 和 结构 可 靠 性 
分 析 
施工 过 程 管理 3 
复杂 环境 障碍 位 置 的 焊接 10 
可 达 性 差 的 结构 焊接 10 
技能 厚度 (6)>3mm 的 不 锈 钢 与 纯 铜 的 焊条 
要 求 电弧 焊 
焊接 问题 | ” 管 径 (4$) > 168mm 的 高 合金 马 氏 体 钢 
的 解决 管 的 手工 钨 极 氨 弧 焊 打 底 、 焊 条 电弧 焊 10 
盖 面 
铅 及 其 他 有 色 金 属 合金 薄 管 或 薄板 材 
料 制 成 组 合 结构 件 的 焊接 
低 碳 钢 薄 板 的 机 器 人 点 焊 10 
焊接 质量 | ”质量 检查 5 
控制 质量 管理 5 
培训 与 | ”焊工 培训 5 
指导 指导 5 


























1.2 试卷 结构 


试卷 分 为 理论 知识 考试 和 技能 操作 审核 。 理 论 知 识 考 试 采 用 闭卷 笔试 方式 ， 技 能 操 
作 考 核 采 用 现场 实际 操作 方式 。 理 论 知 识 考 试 和 技能 操作 考核 均 实 行 百分制 ， 两 门 均 达 
到 60 分 及 以 上 者 为 合格 。 技 师 和 高 级 技师 鉴定 还 需 进行 综合 评审 。 

1. 理论 知识 试卷 结构 

近年 来 的 国家 职业 技能 鉴定 (焊工) 考试 ， 初 级 、 中 级 和 高 级 理论 知识 试卷 主要 
为 客观 题 (80 道 选择 题 和 20 道 判断 题 ， 每 题 1 分 ， 共 100 分 ) ， 技 师 和 高 级 技师 理论 
知识 试卷 包含 主观 题 (填空 题 20 分 、 简 答题 23 分 、 计 算 题 21 分 ) 和 客观 题 (选择 题 
20 分 、 判 断 题 16 分 ) 两 部 分 。 客 观 题 需要 将 正确 答案 填 涂 到 答题 卡 中 ， 答 题 卡 采用 机 
器 阅卷 ; 主观 题 需要 将 答案 书写 到 试卷 指定 位 置 ， 人 工 阅 卷 。 

本 书 中 给 出 的 模拟 试卷 按照 2009 年 修订 的 标准 进行 组 卷 ， 包 含 基 本 要 求 和 相关 知 
识 。 另 外 ， 近 年 来 的 职业 鉴定 考试 中 ， 理 论 知 识 试卷 中 也 出 现 一 些 考核 重点 未 涉及 的 新 














第 工 部 分 考核 重点 和 试卷 结构 .9. 





知识 ， 需 要 考生 在 平时 的 学 习 中 ， 注 意 新 知识 的 学 习 。 

2. 操作 技能 试卷 结构 

一 套 完 整 的 技能 考核 试卷 包括 考核 准备 通知 单 、 考 核 试 卷 和 考核 评分 记录 表 三 
部 分 。 

(1) 考核 准备 通知 单 ” 在 实施 操作 技能 考核 之 前 ， 承 担 鉴 定 考 核 的 鉴定 所 (站 ) 
需要 提前 做 好 考场 准备 工作 。 考 核准 备 通知 单 是 为 各 鉴定 所 (站 ) 提供 的 一 份 清单 ， 
包括 考试 所 需要 的 场地 、 设 备 、 焊 接 材 料 、 工 量具 以 及 必要 的 安全 设施 等 。 

考核 准备 通知 单 由 鉴定 中 心 提前 发 至 鉴定 所 (站 ) 。 

(2) 考核 试卷 ”按照 职业 资格 鉴定 工作 规范 ， 考 核 试卷 中 包括 说 明 、 试 题名 称 、 
考核 要 求 、 考 核 时 间 等 内 容 。 

考核 试卷 发 至 鉴定 所 (站 ) 的 监考 人 员 和 考评 员 。 

(3) 考核 评分 记录 表 ”在 实施 鉴定 考核 的 过 程 中 ， 考 评 员 须 依据 各 试题 的 “ 配 分 、 
评分 标准 ”， 对 考生 的 每 一 项 操作 进行 评判 和 记分 ， 最 后 进行 得 分 统计 、 签 字 。 考 核 评 
分 记录 表 是 试卷 中 是 每 道 试题 的 配 分 、 评 分 标准 和 扣 分 、 得 分 记录 。 

考核 评分 记录 表 中 还 包括 该 试题 所 涉及 的 有 关 技术 标准 ， 供 考评 员 人 参考 。 

考核 评分 记录 表 由 鉴定 所 (站) 发 至 考评 员 。 
























































第 2 部 分 试 题 库 


2.1 焊工 (初级 ) 试题 库 


2.1.1 焊工 (初级) 理论 知识 试题 
一 、 选 择 题 (请 将 正确 答案 的 序号 填 信 括号 内 ) 









































1. 职业 道德 的 内 容 包 括 ( ) 。 

A. 从 业者 的 工作 计划 B. 职业 道德 行为 规范 
С. 从 业者 享有 的 权利 D. 从 业者 的 工资 收入 
2. 职业 道德 体现 了 ( ) 。 

А. 从 业者 对 所 从 事 职 业 的 态度 。 В. 从 业者 的 工资 收入 
С. 从 业者 享有 的 权利 D. 从 业者 的 工作 计划 
3. 忠于 职守 就 是 要 求 把 自己 〈 ) 的 工作 做 好 。 

А. 道德 范围 内 B. 职业 范围 内 

C. 生活 范围 内 D. 社会 范围 内 

4. 遵守 法 律 法 规 不 要 求 ( )。 

A. 遵守 国家 法 律 和 政策 B. 遵守 安全 操作 规程 
С. 加 强 劳 动 协 作 р. 遵守 操作 程序 








5. 基于 职业 的 ( ) 概念 ， 每 个 从 业 人 员 应 以 正确 的 态度 对 待 各 种 职业 劳动 ， 
热爱 自己 所 从 事 的 职业 ， 做 到 爱 岗 敬业 。 























A. 兴趣 В. 多 劳 多 酬 
C. 平等 D. 责任 感 














6. 从 业 人 员 的 职业 责任 感 是 自觉 履行 职业 义务 的 前 提 ， 是 社会 主义 职业 道德 的 要 
求 。 职 业 道德 的 最 基本 要 求 是 ( ) ， 为 社会 主义 建设 服务 。 

А. 勤 政 爱 民 . 奉献 社会 

C. 忠于 职守 D. 一 心 为 公 

7. 职业 素养 中 的 专业 素质 是 指 ( ji 
А. 理想 信念 、 人 生 观 、 价 值 观 等 ”B. 知识 修养 和 思维 能 
С 
8 
А 
С 





























. 身体 素质 和 心理 适应 能 D. 岗位 适应 能 力 和 专业 技能 状况 
.( ) 是 从 业 的 基本 功 ， 是 职业 素质 的 核心 内 容 。 

. 科学 文化 素质 B. 专业 技能 素质 

. 职业 道德 素质 D. 身心 健康 素质 
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9. 在 科学 文化 素质 中 我 们 特别 强调 ( ) ， 它 是 进行 职业 活动 ， 完 成 职业 任务 的 
根本 保障 。 


A. 科学 精神 В. 强烈 的 求知 欲 
C. 创新 意识 р. РЗ 








10. 不 违反 安全 操作 规程 的 是 ( ) 。 






































А. 不 按 标准 工艺 生 户 B. 自己 制订 生产 工艺 

C. 使 用 不 熟悉 的 机 床 D. 执行 国家 劳动 保护 政策 
п. 符合 着 装 整洁 、 文 明生 产 的 是 ( ) 。 

А. 随便 着 衣 B. 未 执行 规章 制度 

С. 在 工作 中 吸烟 D. 遵守 安全 技术 操作 规程 
12. 国家 标准 中 规定 的 几 种 图 纸 幅面 中 ， 幅 面 最 大 的 是 ( ) 2 
А. DO В. р С. D2 р. рз 
13. 图 样 中 剖面 线 是 用 ( ) 表示 的 。 

A. 粗 实 线 B. 细 实 线 С. 点 画 线 D. 虚线 
14. 为 反映 实物 的 大 小 ， 绘 图 时 应 尽量 采用 ( ) 的 比例 。 
А. 1:1 В. 1:2 С. 1:3 ”. 2:1 


15. 主 视图 确定 了 物体 上 、 下 、 左 、 右 四 个 不 同 部 位 ， 反映 了 物体 的 ( je 
А. 高 度 和 宽度 В. 宽度 和 长 度 ”C. 高 度 和 长 度 ”D. 宽度 和 厚度 






































16. 三 视图 的 投影 规律 是 ( ) 与 俯视 图 长 对 正 。 

А. 左 视图 В. 右 视 图 С. 仰视 图 D. 主 视图 

17. 三 视图 的 投影 规律 是 主 视图 与 ( ) 高 平 齐 。 

А. 左 视图 В. Я С. 仰视 图 р. 俯视 图 

18. 零件 图 样 中 ， 能 够 准确 地 表达 物体 的 ) 及 其 技术 要 求 的 图 形 称 为 图 样 。 
A. 尺寸 B. 形状 C. 公差 D. 尺寸 与 形状 

19. 识 读 装配 图 的 具体 步骤 中 ， 第 一 步 是 ( Ла 

А. 看 标题 栏 和 明细 表 B. 分 析 视 图 





С. 分 析 工 作 原 理 和 装配 关系 р. 分 析 零 件 
20. 读 装 配 图 应 从 ( ) 入 手 进行 概括 了 解 。 


A. 一 组 图 形 В. 必要 的 尺寸 
C. 必要 的 技术 要 求 D. 标题 栏 


Е. 确定 工艺 分 工 及 施工 人 员 名 单 
21. 焊 颖 符号 标注 原则 是 : 坡 口 角度 、 根 部 间 际 等 尺寸 标注 在 基本 符号 的 上 侧 和 








( ) 。 
A. 左 侧 В. 右 侧 С. 下 侧 D. 尾部 
22. 焊 颖 符号 标注 原则 是 ， 焊 缝 横 截面 上 的 尺寸 标注 在 基本 符号 的 ( 5 
А. 左 侧 В. 右 侧 С. 下 侧 D. 尾部 











23. 焊 颖 长 度 方向 的 尺寸 标注 在 基本 符号 的 ) 是 焊 颖 符号 的 标注 原则 。 
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А. 上 侧 В. 下 侧 С. 左 侧 р. 右 侧 
24. 地 壳 里 分 布 最 广 的 元 素 是 ( ) 。 

A. 氧 В. & С. 铁 О. 硅 
25. 金属 材料 的 磁性 与 ( ) 有 关 。 

A. 成 分 和 温度 B. 电阻 率 与 成 分 

C. 热 导 率 和 成 分 D. 热 导 率 和 温度 


26. 力学 性 能 指标 中 符号 o, 表示 ( р 

А. 屈服 强度 B. 抗 拉 强 度 с. 伸 长 率 р. 冲击 万 度 

27. 拉 伸 试验 时 ， 试 样 拉 断 前 能 承受 的 最 大 应 力 称 为 材料 的 ( ) 。 

А. 届 服 极限 В. 抗 拉 强 度 С. 抗 弯 强度 D. 弹性 极限 

28. 0345 (16Мп) 钢 中 的 “16” 代 表 碳 的 质量 分 数 平均 值 为 ( )%. 















































А. 0.016 В. 0. 16 С. 1.6 О. 16 

29. 铁 素 体 是 ( ) 组 织 。 

А. 单 相 B. 多 相 С. 金属 化 合 物 ”D. 混合 

30. 奥 氏 体 为 ( ) 组 织 。 

A. 多 相 B. 单 相 C. 混合 D. 金属 化 合 物 

31. 共 析 钢 在 冷却 转变 时 ,冷却 速度 越 大 ， 珠 光 体 组 织 的 片 层 间 距 越 小 ， 强 硬度 
( р 

А. 越 高 В. 越 低 C. 不 变 D. 与 冷却 速度 无 关 

32. 热处理 是 将 固态 金属 或 合金 用 适当 的 方式 进行 ( ) 以 获得 所 需 组 织 结构 和 
性 能 的 工艺 。 

А. 加 热 、 冷 却 B. 加 热 、 保 温 

C. 保温 、 冷 却 D. 加 热 、 保 温和 冷却 


33. 热处理 的 目的 是 获得 所 需 的 ( ) 。 

A. 物理 性 能 B. 化 学 性 能 С. 工艺 性 能 D. 使 用 性 能 
34. 退火 是 将 钢 加 热 到 一 定 温 度 保 温 后 ，( ) 冷却 的 热处理 工艺 。 
A. 随 炉 缓慢 B. 出 炉 快 速 С. 出 炉 空 气 р. 在 热 水 中 
35. 正 火 能 使 焊接 结构 ( ) 。 

















А. 品 粒 粗 化 В. 改善 焊接 接头 性 能 
C. 组 织 不 均匀 р. 降低 结构 的 使 用 性 能 





























36. АКК Я ( ) 某 一 温度 ， 保 温 一 定时 间 ， 然 后 冷却 至 室温 的 
热处理 工艺 。 

А. Ас, 以 上 В. Ас, 以 下 C. 4c 以 下 О. Ас РЕ 

37. 焊条 的 规格 通常 用 ( ) 来 表示 。 

A. 长 度 B. 颜色 С. 焊 芯 直径 р. 酸性 及 碱 性 

38. 要 求 塑性 好 ， 冲 击 蔬 度 高 的 焊 颖 应 选用 ( ) 焊条 。 

А. 酸性 В. 碱 性 C. 不 锈 钢 р. 铸铁 
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39. 焊接 不 锈 钢 时 应 该 根据 ( ) 来 选择 焊条 。 

А. 等 强度 原则 В. 等 同性 原则 С. 等 条 件 原则 р. 等 长 度 原则 
40. 国家 标准 规定 直径 为 3. 2mm 和 4mm 的 焊条 ， 其 偏心 度 不 应 大 于 直径 的 ( Ја 
А. 2% В. 4% С. 5% р. 7% 

41. 焊条 烘 干 的 目的 主要 是 ( ) 。 

А. 保证 焊 缝 金属 的 抗 拉 强 度 B. 去 除 药 皮 中 的 水 分 

С. 降低 药 皮 中 的 含 氧 量 р. с ТЕЕ ВЕ 

42. 酸性 焊条 的 烘 干 温度 通常 为 ( ) 5 

А. 75$~150% В. 250-300% С. 350-400% Р. 450~500%C 
43. 受 力 状况 好 ， 应 力 集中 较 小 的 接头 是 ( ) 。 

А. 搭 接 接头 B.T 形 接头 C. 角 接 接头 р. 对 接 接头 
44. 焊接 接头 根部 预 留 间 际 的 作用 在 于 ( js 

А. 防止 烧 穿 В. 保证 焊 透 С. 减少 应 力 D. 提高 效率 
45. 当 对 接 接 头 的 板 厚 超过 ( ) mm 时 ， 焊 条 电弧 焊 应 开 坡 口 。 
























































A. 10 B. 2 С. 6 О. 12 
46. 焊 颖 倾角 为 0" ， 焊 颖 转角 位 90° 的 焊接 位 置 是 ( ) 位 置 。 
А. У в. 横 焊 C. 立 焊 D. 仰 焊 

47. 容易 获得 良好 的 焊 缝 成 形 的 焊接 位 置 是 ( ) 位 置 。 

А. 平 焊 В. 横 焊 C. 立 焊 р. 仰 焊 

48. 当 焊 机 没 接 负 载 时 焊接 电流 为 零 ， 此 时 输出 端 电 压 称 为 ( ) 。 
А. 空 载 电压 B. 工作 电压 С. 端 电压 D. 负载 电压 
49. ( ) 能 耗 高 。 

А. 弧 焊 变压器 В. 弧 焊 逆 变 器 

С. 硅 弧 焊 整 流 器 D. 弧 焊 发 电机 

50. 表示 弧 焊 整流 器 的 代号 为 ( Ла 

А. А В. В С. 7 р. х 





51. ( ) 电源 是 逆 变 弧 焊 整流 器 。 
А. ВХІ—400 В. 7Х7—250 С. ZXG 一 400 Р. АХ7—500 
52. 根据 焊 机 有 关 标 准 规定 ， 焊 条 电弧 焊 电 源 的 工作 周期 为 ( ”)。 


























А. 3min В. Smin С. 10min D. 30min 

53. ВХІ 型 弧 焊 电源 焊接 电流 细 调 是 通过 改变 С) 来 实现 。 

А. Каа В. 二 次 线圈 臣 数 

С. 一 、 二 次 线圈 政 数 D. 动 铁心 位 置 

54. 焊 钳 的 钳 口 材料 要 求 有 高 的 导电 性 和 一 定 的 力学 性 能 , 故 用 (  ) 制造 。 
А. 铝 合金 В. 青铜 С. 黄 铀 р. 纯 铜 





55. 焊接 电缆 的 常用 长 度 不 超过 <). 
А. Sm В. 10m С. 20m О. 30m 
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56. 焊条 电弧 焊 时 ， 焊 接 电缆 的 电压 降 应 不 能 大 于 ( ) Vs 



















































































А. 1 В. 2 С. 3 D. 4 
57. 焊条 电弧 焊 时 ， 为 防止 空气 的 有 害 作 用 ， 采 用 的 是 ( ) 保护 。 
A. 气体 В. 1 с. «жк р. 不 需要 

58. ИЕН, Ню (两 电极 ) 之 间 的 电压 降 称 为 〈 у 

А. 空 载 电压 В. 电弧 电压 С. 端 电压 D. 负载 电压 

59 焊接 电弧 中 ( ) 的 电压 变化 平缓 。 

A. 阴极 B. 阴极 区 C. 阳极 区 р. МЕХ 

60. 一 般 焊条 电弧 焊 的 焊接 电弧 中 ( ) 区 温度 最 高 。 

A. 阴极 B. 阳极 С. 弧 柱 D. 焊条 端 部 
61. 为 提高 焊接 电弧 的 稳定 性 ， 应 ( ) 。 

A. 提高 电弧 电压 В. 增 大 焊接 电流 

C. 提高 焊接 速度 р. 降低 热 输入 

62. C0, 气 体 保护 焊 时 ， 细 丝 所 用 的 焊丝 直径 ( ) мт, 

А. <1.0 В. <1.2 С. «1.6 р. >1.6 

63. C0, 气 体 保护 焊 有 一 些 不 足 之 处 , 但 ( ) 不 是 CO, 焊 的 缺点 。 


А. 飞溅 较 大 ， 焊 颖 表面 成 形 较 差 

В. 设备 比较 复杂 ， 维 修 工作 量 大 

С. 短路 过 渡 ， 全 位 置 焊 接 

р. 氧化 性 强 ， 不 能 焊 易 氧化 的 有 色 金 属 

64. C0, 气 体 保护 焊 时 ， 烛 接应 力 和 焊接 变形 比 焊条 电弧 焊 ( ) 。 


































































































A. 相同 B. 小 С. 较 大 D. 大 

65. CO, 气 体 保 护 焊 时 ， 所 用 CO, 气体 的 纯度 要 大 于 ( )% 。 

А. 三 99.2 В. 299.5 С. 299.8 р. 299.9 
66. ТІС 焊 是 指 ( ) 。 

А. а В. ЛКН аа 

С. 忽 极 握 弧 焊 р. C0, 气 体 保护 焊 

67. а НР ( ) 焊接 。 

А. 薄板 В. 中 厚 板 C. 厚 板 D. 特 厚 板 

68. 钨 极 毛 弧 焊 不 采取 接触 短路 引 弧 法 是 因为 〈 ) 。 

А. 有 放射 性 物质 В. 钨 极 烧 损 和 夹 钨 

С. 引 弧 速度 太 慢 D. 有 高 频 电 磁场 

69. 钨 极 毛 弧 焊 采用 ( ) 时 ， 可 提高 许 用 电流 ， 且 忽 极 烧 损 小 。 
А. 直流 正 接 В. 直流 反 接 C. 交流 电 D. 直流 正 、 反 极 性 
70. 埋 弧 焊 主 要 适用 于 ( ) 位 置 。 

А. 平 焊 В. 仰 焊 С. 立 焊 р. 横 焊 


71. 焊接 用 氧气 纯度 一 般 应 不 低 于 ( )%2 。 
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А. 99.99 В. 99.9 С. 99.5 р. 99.2 
72. АРБ С ЗАКА НАМ 11.214, ЖА ( Ја 

А. 碳化 焰 B. 中 性 焰 C. 氧化 焰 D. 混合 焰 

73. 气 焊 高 碳 钢 时 宜 选 用 ( 24 

А. 碳化 焰 В. 中 性 焰 C. 氧化 焰 D. 混合 焰 

74. 氧气 切割 过 程 中 ， 金 属 燃烧 应 是 ( ) 反应 。 

А. 置换 B. 还 原 C. 吸 热 р. 放 热 

75. 金属 被 切割 时 ， 氧 化 物 熔点 必须 ( 5 

А. 高 于 金属 熔点 В. 低 于 金属 燃点 

С. 等 于 金属 熔点 D. 高 于 金属 燃点 

76. 割 嘴 倾 斜 角 的 大 小 ， 主 要 根据 ( ) 来 定 。 

А. 割 件 的 材料 В. 割 件 的 厚度 

С. 制 嘴 的 形状 р. НН 

77. 气 焊 时 ，( ) 易 发 生 回 火 。 

A. 氧气 压力 过 高 В. САР ЗЕ 

С. САИ р. 氧气 皮 管 堵塞 

78. ШОН, ЖИРА ЖЕНЕ ( ) №. 

А. 1/2 В. 3/2 С. 2 р. 5/2 

79. 根据 现行 国家 标准 规定 ， 氧 气 胶管 的 颜色 为 〈 ) 。 

А. 蓝 色 В. 黑色 C. 红色 D. 绿色 

80. 碳 弧 气 刨 时 选择 碳 棒 的 直径 应 比 所 要 求 的 刨 覃 宽度 小 约 ( 28 
А. тт В. 4mm С. Smm О. бит 

81. ВАН, АН, М ( Я 

А. ЛЕ К В. НЕХ 

С. 刨 槽 宽度 增 大 р. 刨 槽 宽度 减 小 

82. 采用 ( ) 所 产生 的 焊接 变形 最 小 。 

A. 气 焊 В. C0, 气 体 保护 焊 

С. 焊条 电弧 焊 р. 埋 弧 焊 

83. 焊 前 采取 预 变 形 手 段 来 减少 焊接 变形 的 方法 叫 ( ) 法 。 

A. 刚性 固定 В. #6 С. 反 变 形 р. 预 变形 

84. 常见 的 外 部 缺陷 有 ( Ја 

А. 未 焊 透 В. КЖ С. 未 熔 合 р. 咬 边 

85. 防止 咬 边 的 方法 不 包括 ( ) 5 

А. 掌握 正确 的 运 条 方法 和 运 条 角度 B. 选择 合适 的 焊接 电流 
С. 调整 装配 间 际 D. 电弧 不 能 过 长 


86. 焊 道 末端 产 生 的 凹陷 称 为 〈 ) 。 


А. ММ B. 未 焊 满 С. М р. 


УМУ 











































































































104. 发 现 焊工 触电 时 ， 应 立即 ( 
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87. 同一 部 位 的 返修 次 数 一 般 不 应 超过 ( ) 次 。 
А. 1 В. 2 С. 3 ”. 4 
88. ( ) 是 表示 磁场 方向 与 强 弱 的 物理 量 。 
А. 磁场 强度 В. 磁 通 量 С. 人 磁感应 强度 р. Я 
89. 用 电流 表 测 得 的 交流 电流 的 数值 是 交流 电 的 ( ) 值 。 
A. 有 效 B. 最 大 С. 瞬时 р. 平均 
90. 变压器 不 能 改变 ( 人 
А. 交 变 电压 B. 交 变 电流 C. 阻抗 D. 频率 
91. 使 用 万 用 表 不 正确 的 是 ( ка 
А. 测 电流 时 ,仪表 和 电路 串联 В. 测 电压 时 ， 仪 表 和 电路 串联 
р. 使 用 前 要 调 零 
2. 用 划 线 盘 进行 划 线 时 ， 划 针 应 尽量 处 于 ( ) 位 置 。 
0 В. 倾斜 C. 水 平 D. 中 心 线 
93. ЖЕНЯ ЖМЖ ( ) 选择 。 
A. 工件 材料 软 硬 B. 工件 形状 大 小 
C. 精度 要 求 D. 材料 厚度 
94. 选择 思 子 枫 角 时 ， 在 保证 足够 强度 的 前 担 下， 尽量 取 ( ) 数值 。 
A. 较 小 B. 较 大 C. 一 般 D. 随意 
95. 锯条 安装 应 使 齿 尖 的 方向 ( ) 。 
A. 朝 左 В. 朝 右 С. 天 前 D. 朝 后 
96. 工件 将 锯 断 时 ， 压 力 要 ( ) ， 避 免 造成 事故 。 
A. 大 B. 小 C. 不 变 D. 加 大 
97. 锯 制 管子 和 薄板 时 ， 必 须 用 ( ) 锯条 。 
А. Ж В. А С. 硬 齿 р. 软 齿 
98. 圆 刍 刀 的 尺寸 规格 是 以 ( ) 大 小 表示 的 。 
A. 长 度 B. 方形 尺寸 C. 直径 р. 宽度 
9. 普通 丝锥 切削 部 分 的 前 角 为 ( а 
А, 5°~8° B. 8°~10° C. 9°~11° D. 10°~12° 
100. 材料 弯曲 后 其 长 度 不 变 的 一 层 称 为 Хь 
А. 中 心 层 В. 中 间 层 C. 中 性 层 D. 内 层 
101. 冲 裁 件 断裂 带 是 剪 切 时 受 ( ) 作用 金属 纤维 断裂 而 形成 的 。 
А. 挤 压 应 力 В. 热 应 力 С. 拉 应 力 р. 延伸 力 
102. 装配 的 准备 工作 有 确定 装配 方法 、 顺 序 和 准备 所 需要 的 ( е 
А. 量具 В. 工具 с. ЛЕ р. 夹具 
103. 感知 电流 是 指 能 使 人 感觉 到 的 最 小 电流 ， 对 于 工 频 交 流 为 ( JS 
А. 0. 1ъА В. 0. SmA С. 1А р. SmA 


) 。 
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A. 报告 领导 В. 剪断 电源 C. 切断 电源 D. 将 人 拉 开 
105. 在 焊条 电弧 焊 焊接 电流 为 60~ 160A 时 推荐 使 用 ( ) 号 遮光 片 。 


























A. 5 B. 7 C. 10 р. 14 
106. ( ) 不 是 对 接 焊 缝 试 件 焊 后 外 观 检 验 的 要 求 。 
А. 焊 颖 成 形 质量 В. 外 部 焊接 缺陷 

С. 弯曲 试验 р. 焊 颖 尺寸 








Ора Иене 司法 》 由 中 华人 民 共 和 国 第 ( ) 届 全 国人 民 
代表 大 会 常务 委员 会 第 二 十 八 次 会 议 通过 。 

































































А. ЛА с с. Л D. 十 一 
108. ( ) 作业 不 属于 特种 作业 。 

A. 电工 В. 压力 容器 操作 

С. 焊接 (切割) р. г. 

109. 横向 摆动 的 目的 是 为 了 ( та 

А. 控制 熔化 金属 的 流动 В. 获得 一 定 长 度 的 焊 缝 
С. НЕК р. #122575] 

110. 定位 焊 时 焊接 电流 应 比 正式 焊接 时 ( л 

А. 16 5% - 10% В. К 10% - 15% 

С. № 10%- 15% р. 高 15%~20% 

111. ( ) 常用 在 要 求 夹 持 力 很 大 ， 而 空间 尺寸 受 限制 的 地 方 。 
А. 5573 2195 В. ЖЕ 

С. 273) 679 р. НБ 

112. 了 形 接头 焊 缝 越 长 ，( ) 变形 越 大 。 

А. 焊 颖 的 纵向 收缩 В. 角 变 形 

С. 扭曲 变形 р. 波浪 变形 





113. 在 了 T 形 接头 焊接 过 程 中 ， 焊 接 电流 过 小 时 ， 会 产生 未 焊 透 、 气 孔 及 ( ) 
等 缺陷 。 

А. № В. 咬 边 С. 烧 穿 р. 3#& 

114. T 形 接头 平角 焊 时 ， 单 层 焊 的 焊条 角度 与 水 平板 成 ( ) ， 与 焊接 方向 成 
65° ~ 80° 334 





А. 30° В. 45° С. 60° р. 75° 
115. ФР НИТ, ЕАО (С) 处 引 弧 。 
А. 5тт В. 10пт С. lS5mm D. 定位 焊 





116. 气动 夹 紧 器 是 以 (  ) 为 传 力 介质 ， 推 动 气 币 活 塞 与 连 杆 动作 ， 实 现 对 焊 
件 的 夹 紧 作用 。 

А. 压缩 空气 В. 压力 油 C. 水 压 D. 水 、 油 混合 

117. 不 开 坡 口 的 对 接 平 焊 ， 焊 接 正面 焊 颖 时 ， 宜 用 直径 为 (。””) mm 的 焊条 。 

A. 2~3 B. 3~4 C. 4~5 D. 5~6 
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118. 焊接 过 程 中 ， 焊 条 横向 摆动 主要 是 (  ). 

















А. 保证 焊 缝 宽度 В. 保证 焊 透 

С. 控制 焊 缝 余 高 р. 保证 焊 缝 熔 深 

119. 管子 对 接 焊 时 ， 管 子 越 长 ( ) 变形 越 大 。 

A. 纵向 收缩 В. 角 C. 波浪 D. 横向 收缩 

120. 管子 转动 焊接 时 ， 人 工 传动 滚动 支架 的 特点 是 ( ИР 

А. 体积 小 B. 操作 容易 C. 维修 复杂 D. 搬运 方便 

121. 管子 对 接 装 配 时 ， 若 对 口 间 隙 过 小 ， 焊 接 时 不 易 造 成 ( ) 缺陷 。 
А. 根部 燃 化 不 良 В. 焊 瘤 

С. 未 焊 透 р. 漏 焊 


122. 对 于 有 垫圈 的 管子 转动 施 焊 时 ， 为 操作 方便 ,将 运 条 范围 选择 在 ( ) 


部 位 。 


























А. 平 焊 B. 立 焊 С. 仰 焊 р. 横 焊 
123. ( ) 不 是 采用 人 工 传动 支架 的 小 直径 管子 转动 焊接 时 产生 的 现象 。 
А. 管子 传动 速度 不 均匀 В. 焊接 易 停 顿 、 不 连续 

С. 焊 颖 质量 不 高 D. 焊接 速度 过 快 

124. ( ) 不 是 送 丝 机 构 检 查 的 内 容 。 

А. 各 种 电缆 B. 气管 连接 部 分 

C. 送 丝 滚轮 р. 导线 电缆 连接 部 分 

125.C0, 气 瓶 的 外 表 涂 成 ( jg 

A. 白色 В. 银灰 色 С. ee р. 铝 白色 
126. 细 丝 CO, 气 体 保护 焊 的 气体 流量 是 ) L/min, 

A. 8~15 B. 15~25 C. 0~5 D. 20~30 


127. 目前 半自动 C0, 气 体 保护 焊 常 用 的 送 丝 方式 是 ( ) 。 

А. 拉丝 式 В. 推 丝 式 С. 推拉 式 D. 平 推 式 

128. 平角 焊 时 ， 半 自动 CO;, 气 体 保护 焊接 小 坡 口 的 焊 件 ， 可 采用 较 小 的 ) 
横向 摆动 。 

А. 锯齿 形 в. 圆圈 形 C. 三 角形 D. 月 牙 形 

129. C0, 气 体 保护 焊 时 ， 随 着 〈 ) 的 增 大 ， 焊 缝 燃 深 总 是 减 小 的 。 

A. 焊接 速度 В. 电弧 电压 C. 焊接 电流 D. 焊料 使 用 

130. 当 钢 板 厚度 大 于 4mm 时 ， 一 般 采 用 直径 为 ( ) 的 焊丝 。 

А. 1. Отт В. 1. 2 ит С. 1.6 шт О. 1. 8mm 

131. 滴 状 过 渡 焊 接 选 择 焊 接 参数 时 ， 应 尽量 使 用 较 大 的 焊接 电流 ， 同 时 匹配 较 高 
ВУ ( ), 

А. 焊接 速度 B. 气体 流量 C. 电弧 电压 D. 焊接 电压 

132. CO, 对接 平 焊 引 弧 时 ， 焊 枪 与 工件 的 夹 角 为 ( )。 

А. 75° В. 80° С. 85° р. 90° 
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133. ( ) Жо ВЕН Л Ре 507 НУ 27 

А. 三 角形 B. 八字 形 с. 圆圈 形 D. 较 大 幅度 的 前 后 摆动 

134. C0, 气 体 保护 焊 时 ， 随 着 电弧 电压 的 增 大 ， 在 一 定 范 围 内 将 使 ( ) 明显 
减 小 。 















































А. 熔 深 В. 熔 宽 

С. 母 材 熔化 面积 D. 余 高 

135.C0, 气 体 保护 焊 时 ， 为 防止 产生 气孔 ， 气 体 流 量 要 ( д 
А. 合适 в. 大 一 些 C. 小 一 些 D. 保持 不 变 
136. 钨 极 毛 弧 焊 设 备 焊 后 检查 的 内 容 不 包括 ( Ја 

А. ЭСКИ В. 关闭 电源 、 气 路 

C. 清理 现场 D. 产品 质量 检查 














137. 手工 铅 极 氢 弧 焊 时 ， 焊 机 电源 的 通 、 断 由 电源 板 上 的 开关 控制 ， 应 在 ( ) 
时 扳 动 开关 ， 以 免 开 关 触 头 烧 损 。 
























































A. 空 载 В. 负载 C. 随意 р. 负载 瞬间 
138. 选择 钨 极 直 径 时 ，( ) 不 是 考虑 的 因素 。 

A. 许 用 电流 B. 焊接 电源 种 类 和 极 性 

C. 焊接 位 置 D. 焊接 电压 

139. 手工 钨 极 氮 弧 焊 全 位 置 焊 时 ， 多 采用 ( ) 填 丝 法 。 

А. 2% В. 连续 С. 特殊 р. 点 推 
140. 手工 钨 极 氮 弧 焊 焊接 薄板 时 ， 减 小 波浪 变形 的 措施 有 ( 25 
А. 反 变 形 B. 刚性 固定 C. 预 热 D. 冷却 
141. ( ) 不 是 钨 极 直 径 选 择 不 当 而 造成 的 缺陷 。 

А. 电弧 不 稳 В. 钨 棒 烧 损 严重 

С. НА р. 烧 穿 














142. 手工 多 极 氨 弧 焊 设备 包括 焊 机 、 焊 枪 、 供 气 系统 、 冷 却 系统 和 (№ 
部 分 。 
































A. 控制 系统 B. 控制 箱 С. 毛 气 瓶 р. 减 压 流量 计 

143. 小 直径 管 手工 钨 极 毛 弧 焊 定 位 焊 时 ， 采 用 ( ) 点 定位 。 

А. 1 В. 2 С. 3 р. 4 

144. 管子 转动 ТІС 焊 时 ， 焊 条 在 垂直 中 心 线 两 边 ( ) 左右 范围 内 运 条 。 
А: 2° В. 3° С. 4° р. 5° 

145. 管 对 接 转 动 TIG 焊 时 ， 焊 颖 尺寸 不 符合 要 求 的 表现 主要 有 ( 5 
А. ЕНЕ. ЛЕМ В. 8 01000 

С. 弧 坑 р. 气孔 


146. 在 选择 埋 弧 焊 焊 接 参 数 时 ， 要 注意 控制 焊 颖 的 成 形 系数 ， 一 般 以 ( ) 
为 宜 。 
A. 1~1.5 B. 1.3~2 C. 2~2.5 D. 2.5~3 
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147. 埋 弧 焊 的 钝 边 尺寸 比 焊条 电弧 焊 (0). 









































A. 大 B. 小 C. 相等 D. 随意 
148. ( ) 不 是 T 形 梁 的 装配 方法 。 

А. 划 线 装配 法 B. 定位 元 件 定位 装配 法 

С. 胎 夹 具 装 配 法 р. 焊料 装配 法 

149. 船形 焊 时 ， 电弧 电 压 不 宜 过 高 ， 以 免 产 生 ( ) 缺陷 。 
А. 咬 边 В. 烧 穿 

С. 熔 池 金属 液 漏 р. 焊 颖 不 均匀 

150. 埋 弧 焊 ， 当 其 他 条 件 不 变 时 ， 增 加 焊丝 伸 出 长 度 ， 则 焊 缝 余 高 ( 5 
А. 不 变 B. 增加 С. 减 小 D. 不 一 定 
151. ( ) 不 是 埋 弧 焊 时 因 焊 剂 堆 高 太 厚 而 造成 的 缺陷 。 
А. 表面 粗糙 В. 成 形 不 良 

С. 出 现 电 弧 闪光 D. 透气 性 差 


152. 变速 送 丝 式 埋 弧 焊 机 影响 电弧 自身 调节 性 能 的 因素 主要 是 ( 
A. 焊接 电流 В. 送 丝 速度 С. 焊接 速度 р. 空 载 电 压 
153. V 形 坡 口 对 接 长 直 缝 钢板 埋 弧 焊 时 ， 一般 采用 ( ) Ж, 

A. 手工 封底 В. 焊剂 垫 С. 陶瓷 热 р. 悬空 焊 

154. 在 刚性 固定 下 ， 采 用 埋 弧 焊 焊 接 长 直 钢 板 拼 颖 时 ， 主 要 产生 ( ) 变形 。 
A. 纵向 收缩 B. 波浪 变形 С. 扭曲 变形 D. 弯曲 变形 

155. 埋 弧 焊 焊接 环 颖 时 ， 常 采用 ( ) 辅助 设备 来 进行 焊接 。 












































А. 滚轮 架 B. 门 架 式 移动 装置 
C. 焊接 小 车 р. 悬臂 装置 





156. 埋 弧 焊 最 主要 的 工艺 参数 之 一 是 ( ) 
А. 焊接 电流 B. 焊剂 粒度 С. 焊剂 层 厚度 ”D. 焊接 电压 
157. 在 焊剂 垫上 进行 1 形 坡 口 的 双 面 埋 弧 焊 时 ， 应 保证 第 一 面 焊 颖 的 厚度 超过 工件 























厚度 的 ( ) 。 


А. 40%-50% В. 50%-60% С. 60%-70% Р. 70%-80% 
158. 采用 焊剂 热 焊接 时 ， 要 对 (  ) 严格 控制 





А. 压缩 空气 的 压力 B. 压缩 空气 的 流量 
C. 焊接 电流 D. 焊接 速度 


159. ( ) 不 是 衬 垫 的 作用 。 
А. 防止 熔 洁 和 熔 池 金属 流失 В. 防止 焊 件 烧 穿 




















C. 保证 焊 透 р. 防止 焊 颖 不 均匀 
160. 开 坡 口 预 留 间 隙 双 面 埋 弧 焊 一 般 在 ( ) 上 进行 焊接 。 
A. 钢 热 В. 铜 垫 С. 陶瓷 垫 D. 焊剂 垫 




















161. 乙 抉 瓶 的 瓶 体温 度 不 得 超过 (  )%C。 
A. 40 B. 50 С. 60 D. 25 
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162. 425 ( ) 长 期 接触 后 会 产生 一 种 爆炸 性 的 化 合 物 。 

А. 铅 В. № С. 铁 р. 铜 或 银 

163. HO8MnA 是 属于 ( ) 焊丝 。 

A. 不 锈 钢 В. 02 С. 耐 热 钢 р. 铜 

164. 生产 中 常用 的 射 吸 式 焊 炬 属于 ( ) 焊 炬 。 

А. 等 压 式 B. 低压 С. 中 压 D. 高 压 

165. ЖАИА, НУКА ВЕН Л, ЛАКЕ ( ) MPa。 
А. 0.05-0.1 В. 0.1-0.3 С. 0.3-~0. 5 D. 0.5-1 

166. 气 焊 管子 时 ， 一 般 均 用 ( ) 接头 。 



























































A. 对 接 В. 角 接 С. 卷 边 р. 搭 接 

167. 小 直径 I 级 钢筋 气压 焊 的 安全 操作 规程 与 氧 乙 燃 焊 ( ) 。 
A. 不 同 B. 完全 相同 C. 接近 D. 没关系 
168. 小 直径 钢筋 气压 焊 用 ( ) 对 接头 部 位 进行 加 热 。 

А. 焊 炬 В. 酒精 喷 灯 С. 多 嘴 环 管 D. 远 红外 线 加 热 
169. 小 直径 钢筋 气压 焊 时 采用 的 可 燃气 体 是 ( Е 

А. 液化 石油 气 ”B. С C. 氧气 D. 二 氧化 碳 
170. 当 接 合 部 墩 粗 直径 为 ( ) 以 上 且 长 度 为 1.2D 时 ， 焊 接 结 
А. 1.2р B. 1.4D C. 1.6D D. 1.8D 

171. ( ) 不 是 火焰 针 焊 的 特点 。 

A. 通用 性 大 B. 设备 简单 、 轻 便 

C. 燃气 来 源 广 D. 钙 颖 质量 高 

172. 钙 焊 时 ， 焊 件 的 组 织 和 力学 性 能 变化 不 大 ， 焊 接 变形 ( 让 5 
А. К В. 较 小 C. 较 大 D. 小 


173. ( ) 不 是 火焰 钙 焊 时 采用 的 火焰 。 
A. 中 性 焰 В. 碳化 焰 C. 氧化 焰 р. 轻微 碳化 焰 
174. 由 于 铜 磷 钙 料 具有 和 良好 的 漫 流 性 ， 故 可 用 于 ( ) ВЕЕ 








А. 铀 及 铜 合金 ”B. 碳 钢 С. 不 锈 钢 р. 铝 合金 
175. ЖА СБУ, — ЈН ( ) 区 进行 加 热 。 
A. 内 焰 B. 外 烟 С. лб р. Вл 2- атт 处 


176. ( ) ЖИТНИ АРЕ 

А. ЕЕ В. МЯЖ С. Я Ю.В 
177. 硬 钙 料 具有 较 高 的 强度 ， 可 以 连接 承受 ( ) 的 零件 ， 应 用 较 广 。 
А. 重 载荷 В. Е С. 较 低 载 丛 р. ВИ 

















178. 由 于 电阻 焊 使 用 很 大 的 焊接 电流 ， 所 以 其 焊接 时 的 触电 危险 比 焊条 








A. 小 B. 小 得 多 C. 大 得 多 D. 相同 
179. ( ) 不 能 采用 电阻 点 焊 。 








电弧 焊 








. 22. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





А. 带 蒙 皮 的 骨架 结构 B. 铁丝 网 布 
С. 钢筋 交叉 点 р. 中 厚 板结 构 





180. 点 焊 不 同 厚度 钢板 的 主要 困难 是 ( js 
A. 分 流 太 大 В. 产生 缩 孔 С. 熔 核 偏 移 D. 容易 错位 
181. 电阻 点 焊 时 电极 材料 通常 是 ( ) 。 
















































































A. 铜 合金 В. 耐 热 合金 C. 不 锈 钢 р. 铝 合金 

182. 点 焊 的 接头 形式 都 是 ( ) 。 

А. 角 接 В. 对 接 С. 搭 接 р. 了 型 接 

183. 电阻 点 焊 时 的 熔 核 直径 决定 于 ( Ха 

А. 电极 压力 B. 电流 密度 

C. 电极 工作 表面 的 直径 D. 通电 时 间 

184. 薄板 点 焊 件 的 清理 最 好 采用 ( ) 方法 。 

A. 钢丝 刷 В. 角 磨 机 C. 化 学 方法 р. #27 

185. 对 于 工件 表面 要 求 无 压 痕 或 压 痕 很 小 时 ， 要 将 要 求 高 的 表面 ( jo 

А. 放 在 上 电极 上 В. 放 在 下 电极 上 

C. 任意 放置 D. 不 用 改 

186. 在 目前 生产 中 ， 电 阻 对 焊 通常 只 限 用 于 直径 为 ( ) 的 低 碳 钢 棒 料 和 其 他 
的 金属 线材 。 








А. 16~18mm В. 18~20mm С. 20 ~ 24mm р. 24~30mm 













































































187. 电阻 对 焊 的 电极 形状 是 ( ) 。 

A. 圆柱 形 В. 旋转 滚 盘 С. 钳 口 形 D. 方形 

188. 电阻 焊 电源 常用 的 焊接 电流 为 〈 ) 。 

А. 2~40kA В. 3-50КА С. 1-30КА р. 3~20kA 

189. 电阻 预 热 法 是 通过 对 两 抵 紧 的 焊 件 加 上 ( ) 的 办 法 来 实现 的 。 
A. 电流 B. 电压 C. 压力 D. 压强 

190. 在 生产 中 ， 圆 形 工件 闪光 对 焊 时 工件 的 直径 差 不 应 超过 ( )% 。 
А. 15 В. 10 С. 20 О. 25 

191. 气 割 时 后 拖 量 过 大 ， 主 要 是 由 于 ( ) 引起 的 。 

А. 切割 速度 过 快 В. 切割 速度 过 慢 

C. 氧气 压力 太 高 D. 氧气 压力 太 低 

192. 氧气 压力 ( ) ， 不 仅 造成 浪费 ， 而 且 使 切口 表面 粗糙 。 

A. 过 大 В. 过 小 C. 一 般 р. 为 零 


193. 点 火 后 将 火焰 调节 为 中 性 焰 或 轻微 氧化 焰 ， 然 后 打开 切割 氧 开关 ， 增 大 氧气 
流量 ， 观 察 风 线形 状 ， 风 线 应 为 笔直 而 清晰 的 〈 ) ， 并 有 适当 的 长 度 。 

A. 圆柱 体 B. 圆锥 体 C. 不 规则 р. 圆 形 

194. 气 制 过 程 中 ， 火 焰 焰 蕊 离开 割 件 表面 的 距离 为 ) mmo 

A. 1~2 B. 2~3 C. 3~5 D. 5~6 
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195. 切割 工件 应 垫 高 ( 


应 进行 有 效 防护 。 
A. 30 


B. 50 





196. 80, 0] А ВЕ 07 1] ( 


А. 低 碳 钢板 





С. 不 锈 钢 厚 板 
197. 钳 式 侧面 送 风 气 刨 枪 的 使 用 电流 不 应 超过 ( ) А, 


А. 300 


198. 0 0—3 Л 


А. 相反 


В. 350 





В. — 


) mm 以 上 并 用 支架 稳固 ， 对 可 能 造成 烫伤 的 火花 飞溅 


C. 80 р. 100 
) 。 

В. 低 合金 钢板 

р. 不 锈 钢 中 薄板 


С. 400 р. 450 





日 短 弧 操作 ， 压 缩 空气 气流 方向 与 电弧 方向 ( ) 。 


С. 不 一 致 D. 没关系 


199. 操作 钢筋 电 漆 压力 焊 的 焊工 必须 经 过 培训 并 获得 ( ) 才 可 上 岗 。 
А. 电 涯 压力 焊 操作 证 


C. 高 级 焊工 证 





В. 中 级 焊工 证 
D. 电气 焊工 安全 操作 证 


200. 闪光 对 焊 时 ， 顶 锻压 力 过 小 ， 会 引起 接头 〈 ) 。 


А. 接头 强度 下 降 
C. 断面 金属 氧化 





В. 弯曲 
р. #7977 


201. ЁН, ТИВ АРЕ, 27 ( ) 。 


А. 接头 强度 下 降 








С. 断面 金属 氧化 
202. 缝 焊 的 接头 形式 为 〈 


А. 搭 接 接头 
203. 缝 焊 时 ， 
А. НЕ 





В. 弯曲 
р. 597 
) 。 


В. 对 接 接 头 C. 角 接 接头 р. T 形 接头 











采用 ( ә 电极 。 
В. 旋转 滚 盘 С. 圆锥 形 D. 方形 


204. 低 碳 钢 缝 焊 时 ， 定 位 点 焊 的 参数 ( ) 正式 点 焊 参 数 。 


A. 小 于 


В. 等 于 


C. 大 于 D. 小 于 等 于 








205. 缝 焊 时 ， 根 据 焊 件 厚度 不 同 ， 要 控制 间 际 ,一般 低 碳 钢 间 际 为 ( ) што 


A. 0.1~0.3 


В. 0.3-0. 





5 С. 0.5-0.7 р. 0.7-0.9 


206. 对 同一 焊 件 焊接 时 ， 缝 焊 时 的 焊接 电流 要 比 点 焊 时 大 ( ) 。 


А. 20%-28% 


В. 10%-20% С. 30%-40% р. 40% ~ 50% 











207. 将 螺 柱 端 与 板 件 〈 或 管件 ) 表面 接触 ， 通电 引 弧 ， 将 接触 面 熔化 ， 给 螺 柱 一 
定 压力 完成 焊接 的 方法 称 为 


А. 冷 压 焊 





В. 螺 柱 焊 























) 。 
с. 电阻 定位 焊 。 р. 电阻 对 焊 





208. 螺 柱 焊 小 型 手提 式 焊 枪 用 于 焊接 直径 为 (  ) 以 下 的 螺 柱 。 


A. 6mm 





209. 螺 柱 焊 大 型 手提 式 烛 枪 用 于 爆 接 直径 为 (《 。。”) mm 的 螺 柱 


A. 6~24 








210. 电弧 螺 桂 





В. 8mm 





В. 10-28 











С. 10mm О. 12mm 














о 


С. 12-30 О. 15-45 


FE 烛 时， 对 中 碳 钢 、 高 碳 钢 要 求 进行 预 热 ， 以 防止 ( ) 的 产生 。 


· 24. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





А. 未 熔 合 В. 裂纹 С. 咬 边 D. 气孔 

211. ( ) 不 决定 电容 放电 螺 柱 焊 的 焊接 质量 。 

A. 放电 电流 B. 充电 电压 C. 放电 电压 D. 放电 时 间 

212. ( ) 不 是 扩散 焊 的 主要 特点 。 

A. 加 热 温度 低 ， 焊 接 压 力 小 В. 焊 件 变 形 小 

С. 焊 后 不 需 加 工 D. 接头 显 微 组 织 和 性 能 与 母 材 不 同 

213. 扩散 焊 主 要 是 依靠 焊接 表面 微观 塑性 流 变 后 ， 达 到 紧密 接触 , 使 ( ) 相 
互 大 量 扩散 而 实现 焊接 的 。 

A. 分 子 B. 原子 C. 离子 D. 电子 

214. ( ) 不 是 获得 优质 电阻 对 焊接 头 的 条 件 。 

A. 焊接 区 必须 产生 足够 的 塑性 变形 

В. 焊 件 端面 必须 加 热 到 适当 而 均匀 的 温度 

C. 尽 可 能 减少 接口 中 的 氧化 夹杂 物 

D. 焊 前 应 对 接头 端面 严格 清理 

215. ( ) 不 是 扩散 焊 的 接头 形式 。 

A. 对 接 接头 В. T 形 接头 С. 搭 接 接头 р. 角 接 接头 

216. 扩散 焊 时 ， 时 间 过 长 ， 不 会 造成 ( 




































































A. 烧 穿 В. 晶 粒 长 大 С. 生成 脆性 相 “D. 接头 性 能 恶化 
217. 扩散 焊 时 ，( ) 不 能 用 作 中 间 层 的 材料 。 

A. 铜 B. 银 С. 2 р. 铝 合金 

218. ( ) 不 是 扩散 焊接 头 的 主要 缺陷 。 

А. 界面 处 局 部 有 微 孔 В. Е 

С. 未 焊 透 D. 残余 变形 





219. 焊 制 成 有 易 燃 、 易 爆 物料 的 各 种 容器 ， 应 采取 安全 措施 ， 并 获 本 企业 和 消防 
管理 部 门 的 (  ) 后 才能 进行 作业 。 

А. 口头 同意 B. 动 火 证 C. 书面 同意 D. 口头 同意 和 书面 同意 

220. ( ) МЖ 2,90] 

А. 铸铁 В. 高 铬 钢 C. 低 合金 钢 D. я 

二 、 判 断 题 
) 1. 忠于 职守 就 是 要 求 把 自己 职业 范围 内 的 工作 做 好 。 
2. 焊工 认真 负责 是 保证 焊接 质量 的 关键 。 
3. 常见 的 剖 视 图 有 全 痢 视 图 、 半 剖 视 图 和 局 部 剖 视 图 。 
4. 投射 线 与 投影 面 垂 直 的 投影 是 正 投影 法 。 
5. 在 设计 过 程 中 ,一 般 是 先 画 出 零件 图 ， 再 根据 零件 图 画 出 装配 图 。 
6 
7 
8 





亚 





















































. 焊 颖 的 辅助 符号 是 说 明 焊 颖 的 某 些 特征 而 采用 的 符号 。 
. 元素 本 身 有 气 、 液 、 国 三 态 之 分 。 
. 原子 比分 子 大 ， 它 也 是 在 不 停 地 运动 着 。 








ИМ М м м м м м м 
М Ми Ме Ми Ми ме ме 
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( ) 9. 在 元 素 周 期 表 中 ， 同 周期 元 素 从 左 到 右 金属 性 逐渐 减弱 ， 非 金属 性 逐渐 

















( ) 10. 一 种 分 子 有 两 个 以 上 分 子 式 ， 分 子 有 单质 和 化 合 物 之 分 。 

( ) 11. 化 学 反应 的 种 类 和 形式 很 多 ， 常 用 的 化 学 反应 有 和 氧化 反应 、 还 原 反应 、 
氧化 一 还 原 反 应 、 分 解 反 应 和 中 和 反应 。 

( ) 12. 金属 材料 的 热 导 率 越 大 ， 其 导热 性 越 好 。 

( ) 13. 热 胀 性 是 金属 材料 的 力学 性 能 。 

( ) 14. 优质 碳 素 结构 钢 采 用 两 位 阿拉 伯 数 字 和 规定 符号 表示 ， 其 中 阿拉 伯 数 
字 表 示 碳 的 质量 分 数 的 平均 值 为 干 分 之 几 。 

( ) 15. 低 合金 高 强度 结构 钢 牌 号 由 代表 届 服 强度 和 汉语 拼音 字母 Q、 届 服 点 
数值 、 质 量 等 级 符号 三 部 分 组 成 。 

( ) 16. 对 于 金属 晶体 来 说 ， 增 加 位 错 密 度 或 降低 位 错 密 度 都 能 增加 金属 的 
































强度 。 
( ) 17. 合金 的 力学 性 能 取决 于 构成 它 的 相 的 种 类 、 数 量 、 形 态 和 分 布 特点 。 
( ) 18. 铁 素 体 是 碳 溶解 在 a- Fe 中 形成 的 间隙 固溶体 。 
( ) 19. 铁 碳 合 金 相 图 上 的 共 析 线 是 PSK 线 。 

( ) 20. 热处理 的 实质 是 使 钢 在 固态 范围 内 ， 通 过 加 热 、 保 温和 冷却 的 方法 ， 

内 

( 














改变 内 部 组 织 结构 从 而 改变 其 性 能 的 一 种 工艺 。 

) 21. 退火 的 目的 是 降低 钢 的 硬度 ， 提 高 塑性 ， 便 于 加 工 ， 并 可 细 化 晶 粒 ， 
均匀 钢 的 组 织 和 成 分 ， 消 除 残余 内 应 力 等 。 

( ) 22. КЕТ То ЫА Я ЈАР, 

( ) 23. Ве, А ТН НГ, ЗА Е прве АЕ И 5: П, 
容易 形成 冷 裂纹 。 
( ) 24. 渗 碳 层 比 渗 氮 层 具 有 更 高 的 硬度 和 耐 磨 性 ， 所 以 零件 经 渗 碳 后 不 需要 
行 热处理 。 
( ) 25. 焊条 直径 不 同 但 焊条 长 度 是 一 样 的 。 
( ) 26. 酸性 焊条 药 皮 中 的 氧化 性 较 强 ， 所 以 不 适宜 焊接 合金 元 素 较 多 的 材料 。 
( ) 27. “J422” 是 结构 钢 焊条 牌号 完整 的 表示 方法 ， 其 中 “42” 表 示人 燃 甫 金 
属 的 抗 拉 强度 最 大 值 为 420MPa。 

( ) 28. 当 接 头 坡 口 表 面 铁锈 等 难以 清理 干净 时 ， 应 选用 抗 裂 性 能 好 的 碱 性 
































再 进 






































( ) 29. 碱 性 焊条 的 工艺 性 能 差 ， 对 油 、 锈 皮 及 水 分 很 敏感 ， 因 此 不 能 用 于 重 
要 结构 的 焊接 。 

( ) 30. ЯСНЫЕ ВАН д ДН ЖА дае А [8 АБ Л Г РН ЯН СН 9 В, 
切割 氧气 管 以 及 割 嘴 等 组 成 的 切割 部 分 。 

( ) 31. 液化 石油 气 用 于 气 害 时， 金属 的 预 热 时 间 要 长 ， 但 切割 质量 容易 保证 ， 
切口 表面 质量 比较 好 。 
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) 
) 
) 
) 





32. 预 热火 焰 能 率 是 以 每 小 时 可 燃气 体 消耗 量 来 表示 的 。 

33. 气 割 结束 时 ， 应 先 关闭 乙 块 和 预 热 氧 气 阅 ， 再 关闭 切割 氧 调节 阀 。 

34. 焊接 切割 现场 禁止 将 气体 胶管 与 焊接 电线 、 钢 绳 绞 在 一 起 。 

35. 碳 弧 气 刨 操作 时 ， 尤 其 是 进行 全 位 置 人 刨 削 时 应 穿戴 全 防护 用 品 (包括 

















у, Ш, 


槽 内 


烧 没有 什么 关系 。 


电源 


地 连 


现象 


( 
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为 
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灰 和 
) 
) 
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) 
) 
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) 





па. ў" Н). 

36. 返修 焊 件 时 ， 碳 弧 气 蚀 只 能 用 于 开 坡 口 ， 不 能 用 于 清除 焊接 缺陷 。 
37. 目前 使 用 最 广泛 的 一 种 气 侧 枪 是 圆周 送 风 式 气 侧 枪 。 

38. 使 用 硅 整 流 焊 机 进行 碳 弧 气 蚀 时 ， 应 注意 防止 超 负荷 。 

39. 刨 槽 后 应 清除 蚀 模 及 其 边缘 的 铁 汀 、 毛 刺 和 和 氧化 皮 ， 用 钢丝 刷 清除 蚀 
“ 铜 斑 ”。 

40. 烘 干 焊条 时 ， 焊 条 应 铺 成 层 状 ，$4mm 焊条 不 超过 5 层 。 

41. HJ431 型 焊剂 中 的 43 表示 焊 缝 金属 的 抗 拉 强 度 。 
42. 了 T 形 接头 能 承受 各 种 方向 的 力 和 力 挎 ， 所 以 应 用 最 为 广泛 。 

43. 开 坡 口 的 目的 是 为 了 使 根部 焊 透 及 便于 清漆 ， 以 获得 良好 的 焊 颖 质量 。 
44. 清除 坡 口 表面 的 铁 、 锈 、 油 污 及 水 分 的 目的 是 提高 焊 颖 金属 强度 。 
45. 焊 颖 成 形 系 数 越 小 ， 则 焊 缝 质量 越 佳 ， 生 产 率 越 高 。 

46. 熔 焊 时 ， 焊 件 接 缝 所 处 的 空间 位 置 叫 焊 接 位 置 。 

47. 在 焊 机 上 调节 电流 实际 上 就 是 在 调节 外 特性 曲线 。 

48. 空 载 电压 是 焊 机 本 身 所 具有 的 一 个 电 特 性 ， 所 以 和 焊接 电弧 的 稳定 燃 

















































































































49. 硅 整 流 焊 机 和 直流 弧 焊 发 电机 不 同 ， 它 不 需要 由 电动 机 拖 动 ， 所 以 其 
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) 
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) 
) 
起 来 。 
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50. 品 闸 管 式 弧 焊 整 流 器 可 以 用 电子 电路 控制 焊接 电流 和 电弧 电压 。 
51. 弧 焊 变压器 类 及 弧 焊 整流 器 类 电源 都 是 以 额定 焊接 电流 表示 其 基本 规格 。 
52. 额定 焊接 电流 是 指 该 电源 工作 时 允许 使 用 的 最 大 焊接 电流 。 

53. 弧 焊 电源 的 种 类 应 根据 焊接 工作 要 求 及 自身 的 特点 等 来 进行 选择 。 

54. 专用 焊接 软 电费 是 用 多 股 纯 铜 细 丝 制 成 的 导线 。 

55. 安装 弧 焊 电源 时 ， 必 须 装 有 单独 使 用 的 电源 开关 。 

56. 焊接 只 能 将 金属 材料 永久 性 地 连接 起 来 ， 而 不 能 将 非 金属 材料 永久 性 



























































57. 焊条 电弧 焊 主 要 是 采用 气体 保护 的 一 种 焊接 方法 。 
58. 具有 一 定 电压 的 电极 与 母 材 间 在 气体 介质 中 产生 的 强烈 而 持久 的 放电 











焊接 
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59. 在 焊 机 上 调节 电流 实际 上 是 在 调节 电弧 静 特 性 曲线 。 
60. 焊接 电弧 弧 柱 温度 与 焊接 电流 大 小 有 关 。 
61. 采用 交流 电 时 因 极 性 不 断 变 化 ， 因 此 磁 偏 吹 现象 更 为 严重 。 
62. 直流 焊接 时 焊条 接 电源 正极 的 接 法 叫 反 接 。 
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( ) 63. 由 于 细 丝 CO, 焊 的 工艺 比较 成 熟 ， 因 此 应 用 比 粗 丝 CO, 焊 广泛 。 

( ) 64. 气体 保护 焊 时 ， 只 能 用 单一 气体 作为 保护 介质 。 

( ) 65. 短路 过 渡 焊 接 时 ， 通 常 电弧 电压 在 16~24V 范围 内 。 

( ) 66. 铝 极 氢 弧 焊 时 ， 忽 极 本 身 既 熔化 又 起 发 射电 子 的 作用 。 

( ) 67. 手工 忽 极 氢 弧 焊 几乎 可 以 焊接 所 有 的 金属 材料 。 

( ) 68. 铭 极 氢 弧 焊 时 ， 焊 接 电流 可 根据 焊丝 直径 来 选择 。 

( ) 69. 埋 弧 焊 焊接 电弧 的 引 燃 方法 是 接触 短路 引 弧 法 。 

( ) 70. 气 焊 是 利用 气体 火焰 作 热源 的 一 种 熔 焊 方法 。 

( ) 71. 中 性 焰 的 最 高 温度 为 3100~3300%C 。 

( ) 72. 中 性 焰 适 用 于 焊接 一 般 的 低 碳 钢 及 要 求 焊 接 过 程 中 对 熔化 金属 渗 碳 的 
金属 材料 。 

( ) 73. 氧气 切割 的 实质 是 被 割 材料 在 纯 氧 中 的 燃烧 过 程 而 不 是 熔化 过 程 。 

( ) 74. 气 割 后 拖 量 是 指 切割 面 上 切割 氧 流 轨迹 的 始点 与 终点 在 水 平方 向 的 
距离 。 

( ) 75. 为 了 改善 通风 换 气 的 效果 ， 对 局 部 焊接 部 位 可 以 使 用 氧气 进行 通风 
换 气 。 

( ) 76. 为 了 提高 碳 棒 的 电气 性 能 ， 所 以 碳 棒 表 面 应 渡 铜 。 

( ) 77. ВАСИН ЕН ИН, ЖИ НМ И, Нотр О Ра И 5 
为 显著 。 

( ) 78. 任何 构件 焊接 后 ， 总 是 同时 存在 残余 应 力 和 残余 变形 。 

( ) 79. 采用 对 称 的 焊接 法 可 以 减少 焊 件 的 波浪 变形 。 

( ) 80. 气孔 是 在 焊接 过 程 中 ， 熔 池 中 的 气泡 在 凝固 时 未 能 及 时 逸 出 而 残留 下 
来 所 形成 的 空 穴 。 

( ) 81. 咬 边 作为 一 种 缺陷 的 主要 原因 是 在 咬 边 处 会 引起 应 力 集中 。 

( ) 82. 焊 颖 中 产生 夹 洒 缺陷， 是 因为 焊工 没有 认真 清理 焊 道 ， 与 其 操作 水 平 
无 关 。 

( ) 83. 焊 瘤 是 焊接 过 程 中 熔化 金属 流 消 到 焊 缝 之 外 未 熔化 的 母 材 金属 上 所 形 
成 的 金属 瘤 。 

( ) 84. 烧 穿 主要 是 由 于 接头 处 间隙 过 大 ， 钝 边 太 薄 ， 焊 接 电流 太 大 ， 焊 接 速 
度 过 慢 而 产生 的 。 

( ) 85. 弧 坑 仅 是 焊 道 未 端 产生 的 凹陷 ， 所 以 是 一 种 没有 危害 的 缺陷 。 

( ) 86. 焊接 缺陷 进行 返修 前 ， 必 须 对 焊接 缺陷 进行 彻底 的 清除 。 

( ) 87. 并 联 电路 中 各 电阻 两 端的 电压 相等 。 

( ) 88. 磁力 线 表示 磁体 周围 磁场 分 布 状况 ， 在 磁铁 外 部 磁力 线 在 两 极 之 间 形 
成 封闭 曲线 。 

( ) 89. 电流 或 电压 的 大 小 和 方向 都 随时 间作 周期 性 的 变化 时 简称 为 交流 电 。 


( ) 90. 











当 变 比 k>1 时 ， 这 时 变压器 称 为 降 压 变压器 。 


焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





) 91. 
) 92. 
) 93. 
) 94. 
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( ) 96. 

样 就 易 锯 正 。 

( ) 97. 
( ) 98. 
( ) 99. 
( ) 100. 
(1) 101. 
( ) 102. 
( ) 103. 
( ) 104. 


( ) 105. 
( ) 106. 
还 要 进 





种 遮蔽 工具 。 


1 
因素 的 总 体 。 


进 
( 
( 
( 
( 
( 
( 
( 
( 
的 
( 
( 





了 平衡 试验 、 密 封 性 试验 等 
. 电流 通过 人 体 产 生 电击 危险 性 最 大 的 是 从 脚 到 脚 的 电流 途径 。 
. 电 伤 是 指 触电 时 对 人 体外 部 的 伤害 。 
. 有 人 触电 时 应 奋不顾身 先 救 人 。 

. 职业 危害 的 防护 应 坚持 以 预防 为 主 的 方针 。 

. 面 时 是 防止 焊接 时 的 飞溅 、 弧 光 及 其 他 辐射 对 焊工 面部 及 颈 部 损伤 的 


) 116. 4 

















用 电流 表 测 量 电路 中 电流 值 须 将 电流 表 并 联 在 被 测 电路 中 。 
划 规 用 来 划 圆 和 圆 弧 、 等 分 线段 、 等 分 角度 以 及 量 取 尺寸 等 。 
划 线 是 一 般 不 要 选择 设计 基准 为 划 线 基准 。 

夭 削 工作 主要 用 于 不 便于 机 械 加工 的 场合 。 























) 95. 所 削 时 ， 眼 睛 的 视线 要 对 着 工件 的 球 削 部 位 ， 不 可 对 着 乐子 的 锤 击 头 部 。 


锯条 安装 在 锯 己 上 ， 在 调节 锯条 松紧 时 ， 翼 形 螺 母 旋 得 越 紧 越 好 ， 这 


起 锯 质 量 的 好 坏 ， 直 接 影响 锯 削 质量 ， 所 以 应 从 工件 的 中 间 开 始 。 

锯 前 薄 管 时 ， 不 宜 采 用 粗 具 锯条。 

铁 削 平面 较 小 ， 其 平面 度 通 常 都 采用 游标 卡尺 通过 透 光 法 来 检查 。 

铁 削 时 推出 和 回程 一 样 快 ， 可 以 提高 雏 削 余 量 。 

攻 螺 纹 时 ， 丝 锥 的 校准 部 分 不 能 全 部 出 头 ， 否 则 退出 时 造成 螺纹 烂 牙 。 
在 圆 杆 上 套 M10 螺纹 时 ， 圆 杆 直径 可 选 为 9.75~9. 85mm。 

矫正 是 针对 塑性 变形 的 。 

钢材 剪 切 后 的 剪 切 质量 有 切口 平整 度 和 剪 切 零件 的 尺寸 公差 等 两 项 





















































冷 矫正 就 是 将 工件 冷却 到 常温 以 下 再 进行 的 矫正 。 
装配 前 对 茶 些 零件 面 需要 进行 刮 削 等 修配 工作 ， 有 些 特 殊 要 求 的 零件 
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. 焊接 场地 应 符合 安全 要 求 ， 否 则 会 造成 火灾 、 爆 炸 、 触 电 事 故 。 
. 各 类 工业 固体 废弃 物 不 得 倾倒 在 江河 湖泊 或 水 库 之 内 。 
. 环境 是 指 不 影响 人 类 生存 和 发 展 的 各 种 天 然 的 和 经 过 人 工 改 造 的 自然 














量 保证 措施 与 责任 就 是 岗位 的 质量 要 求 。 
管理 十 分 重视 产品 形成 过 程 中 人 的 主观 能 动作 用 ， 强 调 人 的 

















因素 是 第 一 位 的 。 


( ) 117. 
( ) 118. 
操作 水 平 无 关 。 
( ) 119. 
( ) 120. 





焊条 使 用 前 应 按 要 求 进行 烘 干 。 
外 观 质量 在 很 大 程度 上 取决 于 焊接 工艺 和 焊接 参数 是 否 合适 ， 与 焊工 


焊 缝 返修 时 不 一 定 需 要 考试 合格 的 焊工 担任 。 
用 人 单位 应 当 将 直接 涉及 劳动 者 切身 利益 的 规章 制度 和 大 事项 决定 公 
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示 ， 但 不 必 告 知 劳动 者 。 
( ) 121. Буки Ри ЛЕ РАЮ, ДЛЕ, МХ Жо 
将 承诺 迟到 的 情况 通知 承诺 人 。 
( ) 122. 我 国 消费 者 权益 保护 法 保护 一 切 有 偿 取得 商品 和 服务 、 满 足 生产 消费 
的 物质 文化 消费 的 单位 和 个 人 。 
( ) 123. 特种 作业 操作 证 每 2 年 要 进行 一 次 复审 ， 复 审 的 内 容 包括 安全 技术 理 
论 和 实际 操作 考试 以 及 身体 检查 。 
( ) 124. 首次 申请 考试 、 改 变 焊 接 方法 、 改 变 母 材 种 类 和 在 基本 知识 考试 合格 
有 效 期 内 未 进行 焊接 操作 技能 考试 等 情况 下 的 焊工 需要 进行 基本 知识 考试 。 
) 125. 定位 焊 只 是 为 了 装配 和 固定 接头 位 置 ， 因 此 要 求 与 正式 焊接 可 以 不 一 样 。 
) 126. 焊工 不 得 赤 手 更 换 焊 条 。 
) 127. 焊 钳 的 作用 是 夹 持 焊 条 和 传导 电流 。 
) 128. 焊 件 焊 后 的 纵向 和 横向 收缩 变形 可 以 通过 预 留 收缩 余 量 来 控制 。 
) 
) 































































































129. 为 保证 焊 透 ， 同 样 厚度 的 了 形 接头 应 比 对 接 接头 选用 直径 较 细 的 焊条 。 
130.T 形 接头 烛 颖 灭 弧 时 ， 应 填 满 熔 池 弧 坑 ， 使 熔 池 缓慢 降温 ， 防 止 产 9 
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) 131. НЕЮ КЕ АЈ НОАК 

) 132. 焊接 电压 增加 时 ， 焊 颖 厚度 和 余 高 将 略为 减 小 。 

) 133. 灭 弧 法 又 分 两 点 击 穿 法 和 一 点 击 穿 法 两 种 手法 。 主 要 是 依 笔 电 弧 时 燃 
时 灭 的 时 间 长 短 来 控制 熔 池 的 温度 、 形 状 及 填充 金属 的 薄 厚 ， 以 获得 良好 的 背面 成 形 和 
内 部 质量 。 
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( ) 134. 气压 夹 紧 器 传动 用 的 气体 工作 压力 一 般 为 0.4~0. 6MPa。 

( ) 135. 在 同样 厚度 和 焊接 条 件 下 ，U 形 坡 口 的 变形 比 У 形 坡 口 小 。 

( ) 136. 多 层 烛 时， 每 层 焊 颖 的 厚度 不 宜 过 大 ， 否 则 对 焊 颖 金属 的 塑性 不 利 。 

( ) 137. 对 接 平 焊 时 ， 若 间 辽 很 大 而 无 法 一 次 焊 成 时 ， 应 采用 三 点 焊 法 。 但 在 
一 般 情 况 下 ， 不 应 采用 三 点 焊 法 。 





( ) 138. 对 接 平 焊 最 后 一 层 填充 焊 道 时 ， 采 用 月 牙 形 或 锯齿 形 运 条 手法 ， 电 弧 
摆动 到 两 侧 坡 口 处 要 稍 作 停留 ， 以 保证 两 侧 有 一 定 的 熔 深 ， 并 使 填充 焊 道 略 向 下 凹 。 

( ) 139. 管 试 件 装配 时 ， 可 采用 V 形 铁 对 正 ， 在 确保 两 根 管子 的 中 心 线 一 致 的 
情况 下 ， 预 留 一 定 间 隙 后 进行 定位 焊 。 

( ) 140. 焊接 工作 前 ， 应 检查 焊 机 和 工具 是 否 安全 可 靠 ， 这 是 避免 触电 事故 及 
其 他 设备 事故 的 非常 重要 的 环节 。 

( ) 141. 管子 对 接 试 件 装配 时 ， 上 半 部 间隙 比 下 部 闻 际 大 的 目的 是 作为 焊接 时 
焊 颖 的 收缩 量 。 

( ) 142. 厚 辟 管子 对 接 转 动 焊 时 ,为 了 防止 因 回 转 时 的 振动 而 引起 根部 裂纹 ， 
可 在 滚轮 上 和 覆 以 胶皮 ， 并 且 定 位 焊 颖 要 有 足够 的 强度 。 

( ) 143. 管子 转动 焊接 时 ， 多 层 焊 的 运 条 范围 应 选择 在 立 焊 部 位 焊接 。 
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( ) 144. 为 保证 根部 焊 透 ， 小 直径 管道 的 对 接 焊 缝 应 推广 使 用 垫 板 ， 而 不 是 单 
面 焊 双 面 成 形 焊 接 工 艺 。 

( ) 145. 控制 电缆 的 检查 内 容 是 检查 控制 电缆 插头 插入 是 否 妥 当 ， 不 应 出 现 松 
动 。 锁 紧 螺 母 应 全 部 旋 人 插销 内 部 以 保证 可 靠 锁 紧 。 

( ) 146. 使 用 水 冷 焊 枪 时 ， 应 防止 绝缘 层 破 坏 而 发 生 触电 。 

( ) 147. 气体 流量 与 喷嘴 直径 有 有关， 喷嘴 直 径 增 大 时 ， 气 体 流 量 也 相应 增 大 。 

( ) 148. CO, 气体 保护 焊 焊 机 带 有 收 弧 控制 电路 ， 则 收 弧 时 焊 枪 在 收 弧 处 停止 
前 进 ， 同 时 接 通 此 回路 ， 焊 接 电流 与 电弧 电压 自动 变 小 ， 待 熔 池 填 满 后 断 电 。 

( ) 149. 为 了 减少 热 输入 ,， 减 小 热 影 响 区 ,减少 变形 ， 通 常 不 希望 采用 焊 枪 大 
的 横向 摆动 来 获得 宽 焊 缝 ， 提 倡 采用 多 层 、 多 道 细 焊 道 来 焊接 厚 板 。 

( ) 150. 焊 枪 前 倾 且 从 右 向 左 焊接 时 ， 容 易 获 得 熔 深 较 大 、 熔 宽 稍 小 而 余 高 较 
大 的 焊 颖 截面 形状 。 

( ) 151. 在 采用 相同 的 焊接 电流 时 ， 由 于 焊丝 直径 的 不 同 ， 焊 丝 的 熔化 速度 也 
不 同 。 焊 丝 越 细 ， 熔 化 速度 越 大 ， 而 且 电流 值 越 高 ， 这 种 差别 越 明 显 。 

( ) 152. 重要 结构 焊接 时 ， 可 采用 引出 板 ， 将 弧 坑 引 至 焊 件 之 外 ， 以 避免 收 弧 
不 当 产生 弧 坑 ， 并 出 现 弧 坑 裂纹 、 气 孔 等 缺陷 。 

( ) 153. 在 等 速 送 丝 的 条 件 下 ， 焊 接 电流 与 送 丝 速度 成 正比 ， 即 焊接 电流 越 
大 ， 送 丝 速 度 越 快 。 

( ) 154. 在 焊接 生产 中 ， 选 择 并 保证 焊 出 合适 的 焊 颖 形状 和 尺寸 ， 往 往 是 焊接 
工艺 试验 首先 要 考虑 和 解决 的 问题 。 

( ) 155. 一 般 情况 下 ， 压 力 容 器 的 纵 颖 和 环 颖 都 应 用 永久 性 衬 垫 。 

( ) 156. 焊 件 越 厚 ， 坡 口 不 对 称 ， 角 变形 越 大 。 

( ) 157. C0, 气 体 保护 焊 时 ， 当 气体 纯度 不 够 时 ， 应 采取 倒置 提纯 处 理 。 当 瓶 
内 压力 小 于 1MPa 时 ， 应 及 时 更 换 钢 瓶 。 

( ) 158. 手工 钨 极 氮 弧 焊 机 负载 检查 的 目的 是 通过 短 时 焊接 ， 进 一 步 检查 水 
路 、 气 路 、 电 路 系统 工作 是 否 正 常 以 及 空 载 检验 中 无 法 暴露 的 问题 。 

( ) 159. 钨 极 毛 弧 焊工 作 场 地 要 有 和 良好 的 自然 通风 和 固定 的 机 械 通 风 装 置 ， 以 
减少 毛 弧 焊 有 害 气体 和 金属 烟尘 的 危害 。 

( ) 160. 忽 极 端 部 形状 对 电弧 燃烧 和 焊 颖 成形 没 有 任何 影响 。 

( ) 161. 外 填 丝 法 适用 于 困难 位 置 的 焊接 ， 只 要 焊 嘴 能 达到 ， 无 论 什么 样 的 困 
难 位 置 均 能 施 焊 。 

( ) 162. 手工 钨 极 毛 弧 焊 时 ， 由 于 电弧 受到 氯气 的 冷却 和 压缩 作用 ， 电 弧 加 热 
集中 ， 热 影响 区 宗 ， 因 此 焊接 变形 大 。 

( ) 163. 由 于 氮 弧 焊 打 底 层 焊 缝 比 焊条 电弧 焊 的 薄 ， 因 此 如 果 工 艺 不 当 ， 打 底 
层 焊 颖 容易 出 现 裂纹 缺陷 。 

( ) 164. 手工 铭 极 氢 弧 焊 时 ， 当 使 用 的 最 大 焊接 电流 在 150A 以 上 时 ， 必 须 使 
用 水 冷 焊 枪 ， 且 当 冷 却 水 接 通 并 有 一 定 压力 后 ， 才 能 启动 焊接 设备 。 
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( ) 165. 
( ) 166. 
(0) 167. 
等 缺陷 。 
( ) 168. 


不 同 钢 种 TIG 焊 时 ， 要 选取 要 求 高 的 钢 种 的 预 热 温 度 。 
管子 转动 ТІС 焊 时 ， 采 用 项 火 短 弧 焊接 法 。 
管内 充 毛 的 目的 是 防止 在 焊接 高 温 的 作用 下 焊 缝 背面 产生 氧化 、 过 烧 


























晶闸管 电抗 器 式 矩 形 波 交流 弧 焊 电源 ， 既 保持 晶闸管 式 弧 焊 整流 咒 的 





优点 ， 又 无 直流 


电弧 的 磁 偏 吹 现象 。 











) 169. 
) 170. 


( 

( 

( ) 171. 
( ) 172. 
Я 


5; 


严格 。 


( ) 173. 
生 咬 边 和 气孔 等 缺陷 ， 并 使 焊 缝 成 形变 坏 。 
( 
( 
( 





) 174. 
) 175. 
) 176. 
(  ) 177. 





船形 焊 由 于 焊丝 为 垂直 状态 ， 熔 池 处 于 水 平 位 置 ， 容 易 保 证 焊 颖 质量 。 
埋 弧 焊 使 用 同样 大 小 的 电流 时 ， 直 径 小 的 焊丝 可 以 得 到 较 小 的 焊 颖 厚度 。 
埋 弧 焊 是 利用 焊 蕊 和 焊剂 向 熔 池 过 渡 合 金 元 素 。 

为 了 保证 焊 缝 的 质量 ， 埋 弧 焊 对 焊 件 装配 间 际 与 坡 口 加 工 的 工艺 要 求 


















































埋 弧 焊 时 ， 辱 电弧 电压 过 大 时 ， 则 炊 深 不 足 ， 电 弧 不 稳 ， 严 重 时 会 产 

















埋 弧 焊 时 ， 开 坡 口 通常 是 控制 余 高 和 调整 熔 合 比 最 好 的 方法 。 

埋 弧 焊 停止 焊接 后 ， 焊 工 离开 岗位 时 应 切断 电源 。 

MZ1 一 1000 自动 埋 弧 焊 机 属于 变速 送 丝 式 埋 弧 焊 机 。 

埋 弧 焊 引 弧 板 和 引出 板 的 大 小 ， 必 须 满足 焊剂 的 堆放 和 使 引 狐 点 与 收 














弧 点 的 弧 坑 落 在 正常 焊 缝 之 外 。 


( ) 178. 


ть 
< 
за 
ПОСТОИ ВЕБЕ ИИ 9 
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) 179. 
) 180. 
) 181. 
) 182. 
) 183. 
) 184. 
) 185. 
) 186. 
) 187. 
) 188. 


) 189. 
) 190. 
) 191. 
) 192. 
机 打磨 接头 端面 ， 

( ) 193. 





埋 弧 焊 生 产 中 ， 爆 后 产生 的 焊接 变形 ， 一 般 都 采用 火焰 矫正 法 进行 


埋 弧 焊 焊接 薄 壁 构件 的 环 颖 时 ， 可 采用 头 尾 架 式 翻 转机 进行 焊接 。 
无 论 是 上 坡 焊 或 下 坡 焊 ， 焊 件 的 倾角 В 都 不 得 超过 6°。 

埋 弧 焊 进行 厚度 不 同 板材 的 对 接 焊 时 ， 焊 丝 中 心 线 应 偏向 厚 板 一 定 距离 。 
焊剂 垫 内 的 焊剂 牌号 可 与 工艺 要 求 的 焊剂 不 同 。 

焊 颖 外 观 检 查 是 焊工 必须 进行 的 自 检 项 目 。 

气 焊 气 割 时 的 主要 劳动 保护 措施 是 通风 措施 和 个 人 保护 措施 。 

高 质量 的 焊丝 ， 在 焊接 过 程 中 应 有 沸腾 、 喷 射 等 现象 。 

型 号 G01 一 30 中 的 “30” 表 示 可 以 焊接 的 材料 最 大 厚度 为 30mm。 
焊 嘴 倾角 大 ， 散 失 热 量 少 ， 焊 件 得 到 的 热量 多 ， 升 温 快 。 

气 焊 重要 焊 件 时 ， 在 其 接头 处 必须 重 又 8~ 10mm， 这 样 才能 得 到 满意 





























乙 炊 胶 管 和 氧气 胶管 是 可 以 互相 代用 的 。 

气 焊 时 ， 焊 炬 的 倾斜 角 在 焊接 过 程 中 自始至终 是 不 需 改变 的 。 

焊 机 应 有 良好 的 接地 保护 。 

小 直径 钢筋 气压 焊 时 ， 焊 前 对 接头 进行 清理 的 方法 是 : 先 用 角 向 打 麻 
使 之 露出 思 新 、 光 洁 的 金属 端面 ; 然后 用 酒精 或 丙酮 去 除 端面 污 物 。 
小 直径 钢筋 气压 焊 时 ， 应 保证 钢筋 偏心 、 折 曲 不 超 差 及 无 其 他 缺陷 。 























· 32. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 














) 194. 火焰 钙 焊 后 对 钙 颖 进行 清理 的 目的 是 防止 残余 针剂 的 腐蚀 作用 ， 使 钙 


) 195. 钙 焊 温度 太 高 ， 钙 料 的 润 湿性 太 好 ， 往 往 会 发 生 钙 料 的 流散 现象 。 
) 196. 钙 料 的 燃点 应 比 母 材 金 属 的 熔点 高 40~60%C 。 

) 197. 火焰 镍 焊 时 ， 通 常 是 用 手 进 给 棒状 或 丝 状 的 钙 料 ， 用 钙 剂 去 膜 。 
) 198. 钙 焊 金属 表面 被 镍 料 侵蚀 的 缺陷 称 为 腐蚀 缺陷 。 
) 
) 
) 
) 














199. РЕНН а А а тр АЖ РЕНЯ СЭ 

200. 焊 机 操作 要 是 同一 个 人 ， 脚 踏 开关 必须 有 安全 防护 。 

201. 不 同 厚度 的 材料 不 能 用 点 焊 焊 在 一 起 。 

202. 点 烛 时 的 电极 直径 应 该 根据 焊 件 厚 度 来 进行 选择 ， 焊 件 越 厚 ， 电 极 直 


























) 203. 点 焊 时 ， 按 一 次 形成 的 焊 点 数 ， 可 分 为 单 点 、 双 点 、 多 点 点 焊 。 
) 204. 为 防止 焊接 变形 必须 进行 定位 焊 ， 并 安排 好 正确 的 点 焊 顺 序 。 

) 205. 采用 工艺 垫 片 也 是 防止 炊 核 向 导热 差 的 一 边 俩 移 的 措施 之 一 。 
) 
) 
) 





























206. 点 焊 时 ， 要 经 常 修 磨 电极 端 头 直 径 ， 尽 量 使 表面 光滑 。 

207. 缝 焊 时 ， 随 着 深 轮 压力 的 增加 ， 焊 接 质 量 的 稳定 性 提高 。 

208. 闪光 对 焊 时 ， 由 于 闪光 的 结果 ， 使 焊 颖 处 的 氧化 物 比 电阻 对 焊 多 。 

) 209. 对 焊 机 夹 紧 机 构 的 作用 是 : 使 焊 件 准确 定位 ; 紧 固 焊 件 ， 以 传递 垂直 

















( ) 210. 电弧 螺 柱 焊 设 备 包 括 焊 接 电源 和 焊 枪 两 部 分 。 
2.1.2 焊工 (初级) 技能 鉴定 试题 


一 、 低 碳 钢板 下 形 接头 角 接 平 焊 的 焊条 电弧 焊 
1. 考 件 图 样 〈( 见 图 2-1) 





1. 焊 后 立 板 与 底板 应 垂直 。 
2. 焊 脚 尺寸 108 mm。 


ЕЕ 低 碳 钢 板 T 形 接头 角 接 平 焊 的 焊条 电弧 焊 
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2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材 质 ，Q235A ， 底 板 规 格 为 300mmx150mmx12mm， 数 量 1 件 ， 立 板 规格 为 
300mmx100mmxl2mm， 工 形 坡 口 ， 数 量 1 件 。 

2) 焊接 材料 : E4303 1%, ФЗ. 2mm 或 $4. Отт 任 选 。 烛 条 焊 前 烘 干 温度 为 75 ~ 
150%C ,保温 1~2h。 

3) 焊接 设备 交流 弧 烛 机， 设备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) Т. ЕА, 钢丝 钳 、 锤 子 、 钢 丝 刷 、 铁 刀 、 活 扳手 、 角 向 打磨 机 、 人 金属 直 尺 、 
扁 久 、 焊 条 保温 简 、 砂 布 等 。 

5) 考 件 坡 口 两 端 不 得 安装 引 弧 板 、 引 出 板 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 焊条 电弧 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 角 接 平 焊 。 

3) 坡 口 形式 : 工 形 坡 口 。 

4) 焊 脚 尺寸 : 10 mm。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 采用 与 正式 焊 缝 焊接 时 相同 的 焊条 进行 定位 焊 ， 定 位 焊 颖 位 于 
T 形 接头 的 首尾 处 焊 道内 ， 长 度 10~15mm。 定 位 装配 后 ， 应 矫正 焊 件 ， 以 保证 立 板 与 
平板 垂直 。 

7) 和 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿 戴 整 齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 
状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 ， 工 、 量 具 摆 放 整 齐 ， 场 地 清理 干净 ， 并 仔细 清理 焊 缝 
焊 潭 并 保持 原始 状态 。 




















































































































4. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 





1) 焊 前 准备 ,考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 )， 
位 焊 正确 ， 考 件 定 位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 置 ， 
接 参 数 选择 正确 与 否 

2) 焊 缝 外观 质 量 : 考核 焊 颖 焊 脚 高 度 、 焊 脚 高 度 差 、 焊 脚 单 边 、 焊 颖 凸凹 度 、 
线 度 、 角 变形 、 错 边 ВОЛ, МЕЖ, ле, ША, 

3) 焊 缝 内 部 质量 : 考核 焊 颖 内 部 有 无 气孔 、 夹 酒 、 裂 纹 、 未 熔 合 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 为 20min; 正式 焊接 时 间 为 40min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 
1 分 ; 超时 10min， 考 件 记 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ; 焊接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ; 焊 完 后 ， 场 地 清理 和 干净， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整齐 。 
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5. 配 分 、 评 分 标准 〈 见 表 2-1) 
ТЭ кент 形 接头 角 接 平 焊 焊条 电弧 焊 评 分 表 
















































































































































































































































































焊工 试 件 编号 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
Е 5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
焊 脚 尺寸 10~ 12mm 满分 ,9~ 10mm 或 12~13mm, 扣 3 
分 ,>13mm 或 <9mm 扣 6 分 
4 焊 脚 高 度 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
4 底板 和 立 板 焊 脚 尺寸 偏差 <2mm 满分 , 焊 脚 偏差 >2mm 
扣 4 分 
4 ПАВЕЛ ВЕ < 1. Smm 满分 ,>1. 5mm 扣 4 分 
4 ДАЕТ < 1. 5mm 满分 ,>1. 5mm 扣 4 分 
2 焊 颖 直线 度 <2mm 满分 ,>2mm 扣 2 分 
4 无 咬 边 满分 ,深度 <0. Smm 或 累计 长 度 每 2mm 扣 1 分 ， 
深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >26mm 扣 4 分 
4 无 熔 合 不 良 满 分 ,有 1 处 扣 2 分 ,有 2 处 扣 4 分 
焊 缝 外 观 < = тт а) < 
2 质量 起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 满分 ;有 上 述 缺 陷 1 
的 处 扣 1~2 分 
4 接头 平整 满分 ,有 不 平整 超 高 .脱节 缺陷 1 处 扣 2 分 
2 无 电弧 探伤 满分 ,有 1 处 扣 2 分 
4 无 角 变形 或 错 边 满分 ,有 各 扣 2 分 
焊 缝 波纹 细腻 ,成 形 美观 平整、 宽窄 一 致 ,表面 无 缺陷 
4 | 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成 形 较 好 扣 1 分 ,波纹 粗糙 , 焊 缝 成形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 缝 成 形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 
焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 .返修 等 现象 或 有 
否定 | 裂纹 .气孔 . 夹 漆 .未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 项 考试 
项 | 按 不 合格 论 
焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
垂直 于 焊 缝 长 度 方 向 上 截取 金 相 试 样 , 共 3 个 面 ,采用 
目 视 或 5 倍 放大 镜 进 行 宏观 检验 。 每 个 试 样 检 查 面 经 宏 
观 检验 : 
1) 当 气 孔 或 夹 漆 不 超过 0. Smm 且 数 量 不 多 于 3 个 ,每 
焊 颖 内 部 质量 出 现 一 个 扣 6 分 
3 颖 内 部 质量 | 30 | 2) 当 出 现 大 于 0.5mm, 不 大 于 1 5mm ПАСЕ ЕЕ, Н. 
数量 不 多 于 1 个 时 , 扣 12 分 
任何 一 个 试 样 检查 面 经 宏观 检验 有 裂纹 和 未 熔 合 存在 ， 
或 出 现 超过 上 述 标准 的 气孔 和 夹 酒 ,或 接头 根部 熔 深 
<0. 5mm, 此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 2 分 
、 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
4 安全 文明 | 10 | 2-5 分 
АЕ 
Е 焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 量具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 3 分 
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二 、 低 碳 钢板 对 接 平 焊 的 焊条 电弧 焊 


1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-2) 








1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 


2. 钝 边 高 度 P、 间 隙 b 大 小 自 定 ,允许 采用 反 变形 。 
3. 除 打 底 层 、 盖 面 层 焊 颖 外 , 其 他 层次 焊 缝 接头 允许 磨 削 。 





2. 焊 前 准备 





低 碳 钢板 对 接 平 焊 的 焊条 电弧 焊 


1) АНЯ: Q235A ， 规 格 为 300mmx100mmx12mm， 坡 口 面 角度 为 30° -31°, Ж 


量 2 (Е, 

















2) 焊接 材料 :焊条 E4303，43. 2mm 或 $4.0mm 任 选 。 焊 条 焊 前 烘 干 温度 为 80 ~ 

















100% ， 保 温 1~2h。 


3) 焊接 设备 : 交流 弧 焊 机 。 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 





4) Т. ША. МЕЙ, Я 














子 、 钢 丝 刷 、 刍 刀 、 活 扳手 、 角 向 打磨 机 、 金 属 直 



































扁 镁 、 焊 条 保温 简 、 砂 布 等 。 











5) 考 件 坡 口 两 端 不 得 安装 引 弧 板 、 引 出 板 。 


3. 操作 要 求 


1) 焊接 方法 : 焊条 电弧 焊 。 


2) 焊接 位 置 : 平 对 接 焊 。 
3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ， 


坡 口 角度 60° ~62°。 


Д) 焊 前 清理 ; 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 


5) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 





焊 颖 位 于 考 件 两 端 坡 口 内 ， 长 











№ 10~15mm。 定 位 装配 后 ， 应 预 置 反 变形 。 人 允许 使 月 


尺 、 


装 ， 采 用 与 焊接 正式 焊 颖 相同 的 焊条 进行 定位 焊 ; 定位 


НТ 





磨 工具 对 定位 焊 焊 颖 做 适当 打磨 。 
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6) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ; 焊接 参数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 和 焊 机 ， 工 、 量 具 摆 放 整齐 ， 场 地 清理 和 干净， 并 仔细 清理 焊 颖 
焊 渣 并 保持 原始 状态 。 





НК 





4. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 





1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 )， 
位 焊 正确 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 置 ， 
接 参 数 选择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外 观 质量 : 考核 焊 颖 余 高 、 余 高 差 、 焊 颖 宽度 、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 度 、 角 
变形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 背 面 超 高 或 凹 坑 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : 射线 检测 后 ， 按 NBMT 47013 一 2015 《压力 容器 无 损 检查 》 标 准 
要 求 检查 焊 颖 内 部 质量 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 20min; 正式 焊接 时 间 60min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 试 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ; 焊接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 ,场地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 焊 件 摆 放 整 齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 (МА 2-2) 


ЕР 低 碳 钢 板 对 接 平 焊 的 焊条 电弧 焊 的 评分 表 
































































































































焊工 试 件 编号 总 分 
序号 考核 要 求 80 评分 标准 扣 分 | 得 分 
而 5 | 。 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1-5 分 
1 焊 前 准备 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
4 焊 颖 余 高 1~2mm 满分 ;2~ 4mm 扣 2 分 ;>4mm 或 <0 扣 
4 分 
4 焊 缝 余 高 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
4 焊 颖 宽度 三 22mm 满分 ,>22mm 扣 4 分 
4 焊 颖 宽度 差 <2mm 满分 ， >2mm 扣 4 分 
4 背面 焊 道 余 高 <3mm 满分 ,>3mm 扣 4 分 ;背面 凹 坑 深 
Е <1. 2mm 满分 ,>1. 2mm 或 长 度 >26mm 扣 4 分 
焊 缝 外 观 ee = 
2 质量 2 焊 颖 直线 度 误差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 2 分 
М 9 变形 <3" 得 2 分 ,>3" 扣 2 分 ;无 错 边 2 分 , 错 边 > 
1.2mm 扣 2 分 
4 无 咬 边 满分 ,深度 三 0. Smm 或 累计 长 度 每 5mm 扣 1 分 ， 
深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >26mm 扣 4 分 
起 头 ,收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 满分 ;有 上 述 缺 陷 1 











4 | 处 扣 1~2 分 ;接头 平整 满分 ,有 不 平整 、 超 高 .脱节 缺陷 1 
处 扣 2 分 
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( 续 ) 
焊工 试 件 编号 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | ”得 分 
2 无 电弧 探伤 满分 ,有 1 处 扣 2 分 
焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 平整. 宽 罕 一 致 ,表面 无 缺陷 
4 | 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗糙 ,成 形 较 差 
焊 缝 外 观 扣 2 分 ; 焊 缝 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 
质量 焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
否定 | 橡 纹 . 气 孔 、 夹 渣 未 焊 透 未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 
项 | 项 考试 按 不 合格 论 
焊 颖 外观 质量 得 分 低 于 24 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
射线 检测 后 按 МВТ 47013—2015 评定 焊 缝 质量: 
5 焊 缝 内 部 аб 焊 颖 质量 I 级 ,满分 
质量 焊 颖 质量 卫 级 , 扣 10 分 
焊 缝 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿 戴 不 全 , 扣 2 分 
安全 文明 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
4 生产 10 | 2~5 分 
р 5а, НЫ Р, ТА Е АЭ 
#13 分 

















三 、 低 碳 钢管 对 接 水 平 转动 焊条 电弧 焊 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-3) 









v2 

















1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 

2. 印 边 高 度 P、 间 隙 5b 大 小 自 定 ,允许 采用 反 变 形 。 
3. 定位 焊 缝 允许 打磨 。 

4. 焊 后 两 管 中 心 必须 同心 。 





ФРЭЭ 低 碳 钢 管 对 接 水 平 转动 焊条 电弧 焊 


. 38. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材 质 ，Q235A 钢管 ， 规 格 为 $4108mmx8mm, 了 = 100mm， 坡 口 面 角度 为 
30° --31°, 数量 2 件 。 

2) 焊接 材料 E4303 焊条 ，43. 2mm 或 $4. Отт 任 选 。 焊 条 焊 前 烘 干 温度 为 80~ 
100% ， 保 温 1~2h。 

3) 焊接 设备 .交流 弧 烛 机， 设备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) т, ША; 钢丝 钳 、 锤 子 、 钢 丝 刷 、 铁 刀 、 活 扳手 、 角 疝 打 磨 机 、 人 金属 直 尺 、 
扁 铲 、 焊 条 保温 简 、 砂 布 等 。 

5) 考 件 坡 口 两 端 不 得 安装 引 弧 板 、 引 出 板 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 焊条 电弧 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 水 平 转动 焊 。 

3) 坡 口 形式 ; V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 60°~62°。 

4) 焊接 要 求 ; 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 ; 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

6) 装配 、 定 位 焊 ， 按 图 组 装 ， 采 用 与 焊接 正式 焊 颖 相同 的 焊条 进行 定位 焊 ， 定 位 
焊 焊 2 点 ， 位 于 时 钟 10 与 2 点 处 坡 口 内 ,长度 10~15mm。 定 位 装配 后 ， 允 许 使 用 打磨 
工具 对 定位 焊 焊 颖 进行 适当 打磨 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 
状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 ， 工 、 量 具 摆 放 整 齐 ， 场 地 清理 干净 ， 并 仔细 清理 焊 缝 
焊 漆 并 保持 原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15 ~ 20mm 内 要 清除 油 、 污 、 锈 、 
垢 ) 、 定 位 焊 正 确 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 
位 置 ， 焊 接 参 数 选 择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外 观 质量 : 考核 焊 缝 余 高 、 余 高 差 、 焊 缝 宽度 、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 度 、 错 
Л, д, ТЕМЫ, Зв, 

3) 焊 缝 内 部 质量 : 考核 焊 颖 内 部 有 无 气孔 、 夹 酒 、 裂 纹 、 未 熔 合 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 20min， 正 式 焊接 时 间 50min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min ， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ; 焊接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 
























































































































































第 2 部 分 ими 


. 39 . 





5. 配 分 、 评 分 标准 〈 见 表 2-3) 
人 一。 供 碳 钢管 对 接 水 平 转动 焊条 电弧 焊 的 评分 表 



























































































































































焊工 试 件 编号 М 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | ”得 分 
a 5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
в 焊 颖 余 高 1~ Зшт, 满分 ,0~ lmm 或 3~4mm, 扣 4 分 ; 
>4mm 或 <0mm 扣 8 分 
6 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
Ё 焊 颖 宽度 13 ~ 18 тт 满分 ,12~ 13mm 或 18 ~ 19тт #1 3 
分 ,<12mm 或 >19mm 扣 6 分 
6 焊 缝 宽 度 差 二 2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
背面 焊 道 余 高 <3mm 满分 ,>3mm 扣 4 分 ;背面 止 坑 深 
Е <0. 8mm 满分 ,>0. 8mm 或 长 度 >26mm 扣 4 分 
6 焊 颖 直线 度 误 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
两 管 同心 得 4 分 ,同心 度 误差 >1° 扣 4 分 ;无 错位 得 4 
分 ,错位 >0. 8mm 扣 4 分 
2 焊 缝 外 观 
质量 іб 无 咬 边 满分 ,深度 三 0. Smm 或 累计 长 度 每 5mm 扣 1 分 ， 
深度 >0. 5mm 或 累计 长 度 >30mm 扣 10 分 
起 头 ,收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 满分 ;有 上 述 缺 陷 1 
6 | 处 扣 1~2 分 。 接 头 平整 满分 ;有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺陷 1 
处 扣 2 分 
4 无 电弧 擦 伤 满分 ,有 1 处 扣 2 分 
焊 颖 波纹 细腻 ,成形 美 观 ,. 平 整 .宽窄 一 致 , 表面 无 缺陷 
12 | 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成 形 较 好 扣 3 分 ;波纹 粗糙 ,成 形 较 差 
扣 6 分 ; 焊 缝 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 12 分 
焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
否定 | 裂纹 .气孔 . 夹 漆 .未 焊 透 ,未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 
项 | 项 考试 按 不 合格 论 
焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 48 分 ,此 项 考试 按 不 合格 计 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 2 分 
焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
3 安全 文明 生产 | 10 | 2~5 分 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 、 量 具 及 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 3 分 
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四 、 低 碳 钢 或 低 合 金 钢板 T 形 接头 角 接 平 焊 的 СО, 气体 保护 焊 或 Ar+CO。 混 


合 气 体 保护 焊 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-4) 


技术 要 求 
1. 焊 后 主板 与 底板 应 垂直 。 
2. 焊 脚 尺寸 8 和 mm。 


























(ЕР 低 碳 钢 或 低 合 金 钢板 T 形 接头 角 接 平 焊 的 CO， 
气体 保护 焊 或 Ar+C0, 混合 气体 保护 焊 


2. 焊 前 准备 


1) 试 件 材质 : Q235A， 规 格 为 底板 300mm x100mmx12mm， 数量 1 件 ， 立 板 


300mmx70mmx8mm， 工 形 坡 口 ， 数 量 1 件 。 


2) 焊接 材料 : ER50 一 6 1:22, ф1. 2mm; 保护 气体 为 C0, ИЖ, ИЖ 99. 5% 
或 富 毛 混合 气体 ，80% Ar+20%CO, (体积 分 数 ) ， 视 现场 实际 情况 任 选 一 种 。 





3) 焊接 设备 : 半自动 熔化 极 气体 保护 焊 机 。 设 备 型 





4 号 根据 实际 情况 自 定 。 


4) 工 、 量 具 : МИН, МН У, ММ, Л, НУР, АНИ, 

















属 直 太 99”, лра 
5) 考 件 坡 口 两 端 不 得 安装 引 弧 板 、 引 出 板 。 
3. 操作 要 求 





as 


十 





Я 


1) 焊接 方法 : СО, 气体 保护 焊 或 Ar+C0, 混合 气体 保护 焊 ， 视 现场 实际 情况 任 选 


一 种 。 
2) 焊接 位 置 : 角 接 平 焊 。 
3) 坡 口 形式 : 工 形 坡 口 。 
4) 焊 脚 尺寸 8" mm 
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5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 进 行 定位 焊 ; 定位 焊 颖 位 于 了 形 接头 的 首尾 处 焊 道 
内 ， 长 度 10~15mm。 定 位 装配 后 ， 应 矫正 焊 件 ， 以 保证 立 板 与 平板 垂直 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 、 气 瓶 ， 工 、 量 具 摆 放 整齐 ， 场 地 清理 干净 ， 并 仔细 清 
理 焊 颖 焊 河 并 保持 原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 ,考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15 ~ 20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 ) 、 定 
位 焊 正 确 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 置 ， 正 
确 选 择 焊 接 参数 。 

2) 和 焊 颖 外观 质量 : 考核 焊 缝 焊 脚 高 度 、 焊 脚 高 度 差 、 焊 脚 单 边 、 焊 颖 凸凹 度 、 直 
线 度 、 角 变形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 表 面 夹 渣 、 表 面 气孔 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : 考核 焊 颖 内 部 有 无 气孔 、 夹 酒 、 裂 纹 、 未 熔 合 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 20min， 正 式 焊接 时 间 30min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ; 焊接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规程 ; 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 (0122-4) 

РЭ 低 碳 钢 或 低 合金 钢板 T 形 接头 角 接 平 焊 CO。 气体 保护 焊 
或 Ar+CO。 混合 气体 保护 焊 评分 表 



































































































































焊工 试 件 编号 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 | 157 
3 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~3 分 
1 焊 前 准备 3 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~3 分 
4 装配 不 正确 , 焊 颖 位置 不 对 扣 4 分 
6 焊 脚 尺寸 8~10mm 满分 ,7~8mm 或 10~1lmm 扣 3 分 ,> 
1lmm 或 <7mm 扣 6 分 
4 焊 脚 高 度 差 <2mm 满分 ,>2mm 1 4 4} 
А 底板 和 立 板 焊 脚 尺寸 偏差 <2mm 满分 , 焊 脚 偏差 >2mm 
扣 4 分 
а р 4 НАЛ < 1. Smm 满分 ,>1. Smm 31 4 7} 
2 РТ) о 4 НН < 1. Smm 满分 ,>1. 5mm 扣 4 分 
山里 
2 焊 颖 直线 度 误 差 <2mm 得 2 分 ,>2mm 扣 2 分 
无 咬 边 满分 4 分 ,深度 入 0. Smm 或 累计 长 度 每 2mm 扣 1 
分 ,深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >26mm 扣 4 分 
4 无 熔 合 不 良 满分 或 有 1 处 扣 2 分 ,有 2 处 扣 4 分 
起 头 ,收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 满分 ;有 上 述 缺 陷 1 




















处 扣 1~2 分 





. 42. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 














( 续 ) 
焊工 试 件 编号 总 分 
序号 | 。 考核 要 求 | 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
4 | ”接头 平整 满分 ,有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺陷 1 处 扣 2 分 











2 无 电弧 擦 伤 满分 ,有 1 处 扣 2 分 
4 无 角 变形 或 错 边 满 分 ,有 各 扣 2 分 




















а ААН, ЛО ЗЕ ЗА ФЕИ 
| 4 | 满分 ;波纹 较 细腻 ,成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗粮 ,成 形 较 差 
р 扣 2 分 ; 焊 颖 成 形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 








焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
否定 | 型 纹 .气孔 . 夹 洲 . 未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 , 此 项 考试 
项 | 按 不 合格 论 
焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 

垂直 于 焊 缝 长度 方向 上 截取 金 相 试 样 , 共 3 个 面 , 采 月 
目 视 或 5 售 放 大 镜 进 行 宏观 检验 。 每 个 试 样 检查 面 经 宏 
观 检验 : 

1) 只 有 小 于 或 等 于 0. Smm 的 气孔 或 夹 渣 日 数量 不 多 于 
爆 颖 内 部 3 个 ,每 出 现 一 个 扣 6 分 
量 30 | 2) 出 现 大 于 0.5mm НЖЖ 1. Smm 的 气孔 或 夹 渣 , 且 
数量 不 多 于 1 个 时 , 扣 12 分 
任何 一 个 试 样 检 查 面 经 安 观 检验 有 裂纹 和 未 熔 合 存在 ， 
或 出 现 超过 上 述 标准 的 气孔 和 夹 渣 ,或 接头 根部 熔 深 
<0. Smm ,此 项 考试 按 不 合格 论 


防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 2 分 


安全 文明 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
4 Е 10 2-54} 

焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 、 量 具 及 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 3 分 
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五 、 低 碳 钢 或 低 合金 钢板 对 接 平 焊 ( 双 面 成 形 ) СО, = Ar+CO,， 混 合 气体 保 
护 焊 

1. 考 件 图 样 (Лр 2-5) 

2. 焊 前 准备 

试 件 材 质 ， 焊 接 材料 ， 焊 接 设备 ， 工 、 量 具 及 装配 要 求 与 试题 2 相同 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : СО, 焊 或 Ar+C0, 焊 ， 视 现场 实际 情况 任 选 一 种 。 

и 

3) 坡 口 形式 、 焊 接 要 求 、 焊 前 清理 、 防 护 用 品 及 焊 后 要 求 与 试题 2 相同 。 

4) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 进 行 定位 焊 ， 定 位 焊 缝 位 于 考 件 两 端 坡 口内 ， 长 度 
10~15mm。 定 位 装配 后 ， 应 预 置 反 变 形 。 定 位 焊 缝 允许 使 用 打磨 工具 做 适当 打磨 。 

5) 双 面 焊 时 ， 人 允许 对 正面 焊 缝 进行 清 根 后 再 焊 封底 焊 颖 。 

4. 考核 内 容 

与 试题 2 相同 。 
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ВЕ! 
Ук 
技术 要 求 
1. 双 面 焊 ， 正 面 焊 缝 焊 后 允许 清理 后 再 焊 封底 焊 缝 。 
2. 钝 边 高 度 Р, 间隙 5 大 小 自 定 。 
3. 允许 采用 反 变形 。 
【图 2-5 | 低 碳 钢 或 低 合 金 钢板 对 接 平 焊 〈 双 面 成 形 ) СО, 或 Ar+C0, 混合 气体 保护 焊 


5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-5) 





СРЗ 供 碳 钢 或 低 合金 钢板 对 接 平 焊 ( 双 面 成 形 ) CO。 或 Ar+CO。 混合 气体 保护 焊 评 分 表 


























焊工 试 件 编号 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准 








5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 





焊 颖 余 高 1 ~2mm ,满分 ; 焊 颖 余 高 在 2~3mm 之 间 扣 2 





























4 
分 ; 焊 缝 余 高 >4mm 或 <0 扣 4 分 
4 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
4 焊 缝 宽度 <20mm 满分 ,>20mm 扣 4 分 
4 焊 颖 宽度 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
ре ЗЕ 四 
2 | 质量 背面 焊 颖 宽度 8~10mm 得 2 7$; 7 - Во 或 10~ 1lmm 扣 
1 分 ;<7mm 或 >1lmm 扣 2 分 
4 背面 焊 颖 余 高 在 0~2mm 满分 ,>2mm 或 <0 扣 4 分 























2 焊 颖 直线 度 误 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 2 分 

















变形 <3° 得 2 分 ,>3° 扣 2 分 ;无 错 边 得 2 分, 错 边 
>1.2mm 扣 2 分 























. 44. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





焊工 试 件 编号 № 9 





序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 





无 咬 边 满分 ,深度 <0. Smm 或 累计 长 度 每 Smm 扣 1 分 ， 
深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >26mm 扣 4 分 











起 头 ,收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 2 分 ;有 上 述 缺 陷 1 
4 | 处 扣 1~2 分 。 接 头 平整 2 分 ,有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺陷 ,1 
处 扣 1~2 分 








2 焊 缝 外 观 焊 缝 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 .宽容 一 致 ,表面 无 缺陷 
满分 ;波纹 较 细腻 ,成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗糙 。 成 形 较 差 
扣 2 分 ; 焊 颖 成 形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 





уси 
| 
> 














焊 妈 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 . 补 焊 .返修 等 现象 或 有 
否定 | 型 纹 .气孔 、 夹 清 、 未 焊 透 .未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 
项 | 项 考试 按 不 合格 论 


























焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 24 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 








射线 检测 后 按 按 МВИТ 47013 一 2015 评定 爆 颖 质量 : 





焊 颖 质量 I 级 ,满分 
焊 缝 质量 下级 , 扣 10 分 
焊 缝 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 





防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 2 分 








焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
4 安全 文明 生产 | 10 | 2~5 分 











焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 、 
扣 3 分 





量具 及 考 件 等 码 放 不 整齐 


8 




















六 、 低 碳 钢板 对 接 平 焊 的 手工 钨 极 氨 弧 和 焊 
1. 考 件 图 样 ee 6) 


CD 










МУМ 





22] 


СЕ of 








1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 
2. 钝 边 高 度 尺 间隙 5 大 小 自 定 。 
3. 允 许 采用 反 变形 。 








(РЭ 低 碟 钢板 对 接 平 烛 的 手工 钨 极 氢 弧 焊 
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2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材质 : Q235A 钢板 ， 规 格 为 300mmx100mmx3mm， 坡 口 面 角度 为 30"~31。， 
数量 2 件 。 

2) 焊接 材料 : НОВА №, Ф2тт, фЗшт 自选 ; 保护 气体 为 Ar 气 ， 体 积分 数 > 
99.9%; Е ТЫ 2 -Зшт 自选 。 

3) 焊接 设备 : 手工 直流 钨 极 氮 弧 焊 机 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) 工 、 量 具 : 钢丝 钳 、 尖 嘴 钳 、 手 锤 、 钢 丝 刷 、 键 刀 、 活 动 扳手 、 角 向 打磨 机 、 
金属 直 尺 、 扁 铲 、 砂 布 等 。 

5) 考 件 坡 口 两 端 不 得 安装 引 弧 板 、 引 出 板 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : TIG 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 对接 平 焊 。 

3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 60° ~62°。 

4) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

5) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 进 行 定 位 焊 。 定 位 焊 焊 2 点 ， 位 于 考 件 两 端的 
坡 口内 ， 长 度 10~15 mm。 和 定位 装配 后 ， 人 允许 使 用 打磨 工具 对 定位 焊 焊 缝 进 行 适 当 
打磨 。 

6) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ; 焊接 参数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 
状态 。 

8) зла, ИГО, г, АЗОВ, 场地 清理 干净 ， 并 仔细 清 
理 焊 缝 烛 漆 并 保持 原始 状态 。 




























































































4. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 








1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 〈 坡 口 两 侧 15~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 )， 定 
位 焊 正 确 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 颖 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 置 ， 焊 
接 参 数 选择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外 观 质量 : 考核 焊 缝 余 高 、 余 高 差 、 焊 缝 宽度 、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 度 、 错 
边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 背 面 超 高 或 凹 坑 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : 射线 检测 后 ， 按 МВИТ 47013 一 2015 《压力 容器 无 损 检 测 》 标 准 
要 求 检查 焊 颖 内 部 的 质量 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 20min， 正 式 焊接 时 间 30min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min ， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ; 焊接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规程 ; 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整齐 。 
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焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-6) 


ЕР) 低 碳 钢 板 对 接 平 焊 的 手工 钨 极 氨 弧 焊 评分 表 






























































































































































焊工 试 件 编号 总 分 
号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
| 5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 爆 不 正确 扣 1~5 分 
焊 前 准备 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
4 Е 0 ~ 20а 满分 ,2~3mm 扣 2 分 ,>3mm 或 <0mm 
扣 4 分 
4 А 25 < ит 满分 ,1~2mm 扣 2 分 ,>2mmn 扣 4 分 
4 焊 缝 宽度 7~1lmm 满分 ,6~7mm 或 11~12mmn 扣 2 分 ， 
>12mm 或 <6mm 扣 4 分 
4 香 颖 宽度 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
4 背面 焊 道 余 高 <2mm 得 2 分 ,>2mm 扣 2 分 ;背面 凹 坑 
深度 <0. 3mm 得 2 分 ,>0. Зп 或 长 度 >26mm 扣 2 分 
2 焊 颖 直线 度 <2mm 满分 ,>2mm ЗИ 2 分 
4 3 变形 <3" 得 2 分 ,>3° 扣 2 分 ;无 错 边 得 2 分 ; 错 边 > 
0.3mm 扣 2 分 
焊 缝 外 观 无 咬 边 满分 ,深度 <0. Smm 或 累计 长 度 每 Smm 扣 1 分 ， 
质量 深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >26mm 扣 4 分 
起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 得 2 分 ;有 上 述 缺 
4 | 陷 1 处 扣 1~2 分。 接头 平整 2 分 ,有 不 平整 \ 超 高 .脱节 缺 
陷 1 处 扣 2 分 
2 无 电弧 探伤 .无 夹 钨 满分 ,否则 扣 2 分 
焊 颖 波纹 细腻 ,成形 美观 .平整 .宽窄 一 致 , 表面 无 缺陷 
4 | 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗糙 ,成 形 较 差 
扣 2 分; 焊 缝 成 形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 
焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
否定 | 裂纹 气孔、 来 渤 、 未 焊 透 ,未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 
项 | 项 考试 按 不 合格 论 
焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 24 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
射线 检测 后 按 NB/AT 47013—2015 评定 焊 颖 质量: 
焊 颖 质量 | 级 ,满分 
нме ЗС 于 县 ， 
МАН | 40 | 。 焊 色 质量 下级 , 扣 10 分 
焊 颖 质量 三 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 2 分 
焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
安全 文明 10 2-5 分 
ЕР 








扣 





焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 . 量 具 及 考 件 等 码 放 不 整齐 
3 分 
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七 、 低 碳 钢 小 直径 管 对 接 水 平 转动 的 手工 钨 极 氨 弧 焊 
1. ЖЕ (№8 2-7) 





$y 





О 





技术 要 求 


1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 

2. 钝 边 高 度 P、 间 隙 bp 大 小 自 定 。 
3. 允 许 采用 反 变形 。 

4. 焊 后 两 管 中 心 必须 同心 。 


СР 低 左 钢 小 直径 管 对 接 水 平 转动 的 手工 钨 极 氧 弧 烛 





2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材质 : 20 М, ЖЖ ФбОттх5тшт, [= 100mm， 坡 口 面 角度 为 30° ~ 
31"， 数 量 2 件 。 

2) 焊接 材料 : НОВА 焊丝 ，$2.5 ~ $3mm 任 选 ; 保护 气体 为 Ar 气 ， 体 积分 数 = 
99.9%; Е 107 2 -Зшт 自选 。 

3) 焊接 设备 : 手工 忽 极 握 弧 焊 机 ,设备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) 工 、 量 具 : ЖИ, ЯН, У, МАМ Л, ИР, ЛИ, 
ЖЕМ, м, 1р, 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : TIG 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 水 平 转动 焊 。 

3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 60° ~62°。 

4) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

5) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 进 行 定位 焊 ， 定 位 焊 焊 1 点 ,位 时 钟 12 点 处 坡 口 
Я; 也 可 采用 2 点 ， 位 于 时 钟 10 点 与 2 点 处 坡 口 内 ， 长 度 10~15mm。 定 位 装配 后 ， 允 
许 使 用 打磨 工具 对 定位 焊 焊 颖 进行 适当 打磨 。 

6) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 和 气 瓶 ， 工 、 量 具 摆 放 整 齐 ， 场 地 清理 干净 ， 并 仔细 清 
理 焊 颖 烛 漆 并 保持 原始 状态 。 




















内 












































· 48. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15~20mm 9 НН, 19, # №), Е 
位 焊 正 确 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 置 ， 焊 
接 参数 选择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外观 质量 : 考核 焊 缝 余 高 、 余 高 差 、 焊 颖 宽度 、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 度 、 角 
变形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 背 面 超 高 或 凹 坑 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 ， 射 线 检测 后 ， 按 NBMT 47013 一 2015 《压力 容器 无 损 检 测 》 标 准 
要 求 检查 焊 颖 内 部 的 质量 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 20min， 正 式 焊 接 时 间 30min (超时 lmin 总 分 扣 1 分 ,起 
时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ; 焊接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ; 焊 完 后， 场地 清理 干净 ， 工 、 量 具 及 考 件 摆 放 整齐 。 

5. 配 分、 评分 标准 ( 见 表 2-7) 

Л 低 碳 钢 小 直径 管 对 接 水 平 转动 的 手工 钨 极 氨 弧 焊 评 分 表 






























































焊工 试 件 编号 У 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
| 5 | 烛 件 清理 不 干净 ,定位 爆 不 正确 扣 1~5 分 
Еи 5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
4 焊 颖 余 高 0~2mm 满分 ,2~3mm 扣 2 分 ,>3mm 或 <0mm 
扣 4 分 
4 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
4 焊 颖 宽度 9~13mm 满分 ,8~ 9mm 或 13~ 14mm 扣 2 分 ， 


>14mm 或 <7mm 扣 4 分 
4 焊 颖 宽度 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
























































4 背面 焊 道 余 高 <2mm 满分 ,>2mm 扣 2 25, ТТС 
ДЕ = 0. 5mm 满分 ,>0. 5mm 或 长 度 >26mm 扣 2 分 

2 焊 颖 直线 度 误差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 2 分 

4 两 管 同心 ,2 分 ,同心 度 误差 >21° 扣 2 分 ;无 错位 2 分 , 错 


| 位 >0. 5mm #0 2 分 

2 ЗЕ ЕВЕ. ЖЕ 0 за 或 累计 长 度 每 5mm 扣 1 
分 ,深度 >0. 5mm 或 累计 长 度 >26mm 扣 4 分 

起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 得 2 分 ;有 上 述 缺 
4 | 陷 1 处 扣 1~2 分 。 接 头 平整 得 2 分 ;有 不 平整 . 超 高 .脱节 
缺陷 1 处 扣 2 分 
2 无 电弧 控 伤 .无 夹 钨 满分 ,有 1 处 扣 2 分 
焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 宽窄 一 致 ,表面 无 缺陷 
4 | 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗糙 ,成 形 较 差 
扣 2 分 ; 焊 颖 成 形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 

烛 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
否定 | 裂纹 .气孔 . 夹 河 .未 焊 透 ,未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 
项 | 项 考试 按 不 合格 论 
焊 缝 外观 质量 得 分 低 于 24 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 








уси 
| 
小 
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(28) 
焊工 试 件 编号 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | ”得 分 
射线 检测 后 按 МВИТ 47013 一 2015 评定 焊 颖 质量: 
А 焊 р Р 焊 颖 质量 I 级 ,满分 
质量 焊 颖 质量 卫 级 , 扣 10 分 
焊 缝 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 2 分 
安全 文明 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
4 生产 10 | 2~5 分 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 . 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 3 分 

















八 、 低 碳 钢 或 低 合 金 钢板 T 形 接 头 船 形 埋 弧 焊 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-8) 





1. 焊 后 底板 与 立 板 应 垂直 。 
2. 允 许 考 件 两 端 加 装 引 弧 板 、 引 出 板 。 
3. 焊 脚 高 度 为 10 一 12mm 。 


СЕ 供 开 钢 或 低 合金 钢板 T 形 接头 船形 埋 弧 烛 





2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材质 ; 0235А 钢板 ， 规 格 为 400mmx150mmx12mm，I 形 坡 口 ， 数量 2 件 。 

2) 焊接 材料 : НОВА 22, ф3 ~ 5mm 任 选 ; 431 焊剂 ， 焊 前 烘 干 温度 为 150 ~ 
250% ， 保 温 1~2h。 

3) 焊接 设备 : 埋 弧 焊 机 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) 工 、 量 具 : МИ, ЯН, У, МИ Л, МР, ЯН, © 
БЕЛ. Л. м, 、 砂 布 等 。 









































Я 














二 
三 
Рои 





. 50. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





5) 考 件 坡 口 两 端 允许 加 装 引 弧 板 、 引 出 板 ， 其 尺寸 为 100mmx100mmx12mm， 数 
量 4 件 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 埋 弧 焊 。 

2) 焊接 位 置 : T 形 接头 船形 焊 。 

3) 坡 口 形式 : 工 形 坡 口 。 

4) 焊 脚 尺寸 为 10~ 12mm。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 进 行 定位 焊 ; 定位 焊 焊 2 点 ,位 于 考 件 两 端 坡 口 内 ， 
长 度 10~15mm。 定 位 装配 后 ， 人 允许 使 用 打磨 工具 对 定位 焊 缝 进行 适当 打磨 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) ЖИ, И, РИ, Г, ЕАО, ИР, ЭР 
ААИ АЕ ДАА АЕ ЭН ДА о 





























4. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 





І) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 清除 油 、 污 、 锈 、 
垢 ) ， 定 位 焊 正确 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 
位 置 ， 焊 接 参 数 选择 正确 。 

2) 焊 颖 外观 质 量 : 考核 焊 缝 余 高 、 余 高 差 、 焊 颖 宽度 、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 度 、 角 
变形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 伐 穿 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : 考核 焊 颖 内 部 有 无 气孔 、 夹 渣 、 裂 纹 、 未 熔 合 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 20min， 正 式 焊接 时 间 30min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 为 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ; 焊接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 (И 2-8) 

ЕР) 低 碳 钢 或 低 合金 钢板 T 形 接头 船形 埋 弧 焊 评分 表 






































焊工 试 件 编号 мл 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
3 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~3 分 
1 焊 前 准备 3 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~3 分 











4 装配 不 正确 , 焊 颖 位置 不 对 扣 4 分 
焊 脚 尺寸 在 10~ 12mm 内 满分 ,9~ 10mm 或 12~ 13mm 扣 











6 3 分 ,>13mm 或 <9mm 扣 6 分 
Ја м (Л) з рь ур КЕТА 
2 29 ЗЕ 5 6 焊 脚 高 度 差 入 2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
质量 - 
6 焊 终止 度 和 1. Smm 满分 ,>1. 5mm 扣 6 分 























6 焊 缝 凸 度 <1. Smm 满分 ,>1. 5mm 扣 6 分 























































































































































































































九 、 低 碳 钢 板 对 接 平 焊 〈 双 面 焊 双 面 成 形 ) 的 埋 弧 焊 
1. 考 件 图 样 〈( 见 图 2-9) 


2. 焊 前 准备 
与 试题 二 相同 。 
3. 操作 要 求 
1) 焊接 方法 : 
2) 焊接 位 置 : 
3) 坡 口 形式 : 
4) 焊 前 清理 、 





埋 弧 焊 ( 双 面 焊 双 面 





对 接 平 焊 。 
I 形 坡 口 。 





| 成形 )。 














装配 、 定 位 焊 防 护 用 品 及 焊 后 要 求 与 试题 二 相同 。 
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(28) 
焊工 试 件 编号 总 分 
号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
4 焊 颖 直线 度 误 差 <2mm;>2mm 扣 4 分 
6 无 咬 边 满分 ; 咬 边 深度 <0. Smm 或 累计 长 度 每 2mm 扣 2 
分 , 咬 边 深度 >0. 5mm 或 累计 长 度 >50mm 扣 6 分 
6 无 熔 合 不 良 满分 ,/ 有 1 处 扣 3 分 ,有 2 处 扣 6 分 
4 无 角 变 形 或 错 边 满分 ,和 否则 扣 2 分 
о Е 表面 无 缺陷 
人 6 | 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗糙 , 成 形 较 差 
扣 3 分 ; 焊 缝 成 形 差 , 超 高 或 脱节 扣 6 分 
С. 焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
Ы 裂纹 А. Зс Я АВМ У А ЖЕЛЕ , 
е 此 项 考试 按 不 合格 论 
从 
焊 缝 外观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
垂直 于 焊 颖 长 度 方 向 上 截取 金 相 试 样 , 共 3 个 面 ,采用 
目 视 或 5 倍 放 大 镜 进 行 宏观 检验 。 每 个 试 样 检查 面 经 安 
观 检 验 : 
1) 当 只 有 小 于 或 等 于 0. Smm 的 气孔 或 夹 河上 且 数 量 不 多 
于 3 个 ,每 出 现 一 个 扣 6 分 
焊 颖 内 部 质量 | 30 2) 当 出 现 大 于 0. Smm ,不 大 于 1. 5mm 的 气孔 或 夹 漆 , 且 
数量 不 多 于 1 个 时 , 扣 12 分 
任何 一 个 试 样 检查 面 经 宏观 检验 有 裂纹 和 未 熔 合 存在 ， 
或 出 现 超过 上 述 标准 的 气孔 和 夹 渣 ,或 接头 根部 熔 深 
<0. Smm ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 2 分 
焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 2~ 
安全 文明 生产 | 10 | 5 分 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 .量具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 3 分 


. 52. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 

















Yi 


技术 要 求 


Т. А Е, 
2 ЛИЗ 


3. 考 件 两 端 多 许 加 装 引 弧 板 、 引 出 板 ， 其 尺寸 为 100mmX100mmX12 тт, 2 件 。 


4. 正 面 爆 颖 爆 完 后 ， 允 许 清 根 后 再 焊 反 面 爆 缝 。 





РЭ 低 碳 钢板 对 接 平 焊 〈 双 面 焊 双 面 成 形 ) 的 埋 弧 焊 

















5) 正面 焊 缝 焊 完 后 ， 允 许 清 根 后 再 焊 反 面 焊 缝 。 
4. 考核 内 容 

与 试题 二 相同 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-9) 





ЕТ) 低 破 钢板 对 接 平 焊 ( 双 面 焊 双 面 成 形 ) 的 埋 弧 焊 评分 表 


































































































焊工 试 件 编号 总 从 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 
И 5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1-5 分 
1 焊 前 准备 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
б Е БАО РО Е 0-2 内 满分 ,2~3mm 内 扣 1 分 ， 
>3mnm 或 <0 扣 3 分 
а Е БЕТАНИ Р 22 < 1mm 满分 ,在 1~2mm 内 扣 1 分 ， 
>2mm 扣 3 分 
E 反面 焊 缝 宽度 在 8~ 12mnm 内 满分 ,7~ 8mm 或 12~ 
ја 2 |] , 
2 Е е 各 扣 1 分 ,>13mm 或 <7mm 各 扣 3 分 
д. ва 
6 正 反面 焊 颖 宽度 差生 2mm 满分 ,>2mm 各 扣 3 分 
2 FE 反面 焊 颖 直线 度 生 2mm 满分 ,>2mm 各 扣 1 分 
无 咬 边 满分 , 咬 边 深度 <0. Smm 或 正 \ 反面 累计 长 度 每 





4 5mm 扣 1 分 , 咬 边 深度 >0. Smm 或 正 反 EE 


























扣 2 分 




















累计 长 度 >40mm 
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(2%) 
焊工 试 件 编号 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
4 变形 <3° 得 2 分 ,>3° 扣 2 分 ;无 错 边 得 2 分 , 错 边 > 
0.3mm 扣 2 分 





正 、 反 面 焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 .宽窄 一 致 ,表面 
6 | 无 缺陷 满分 ;波纹 较 细腻 ,成形 较 好 各 扣 1 分 ;波纹 粗糙 ， 














2 г” 成 形 较 差 扣 2 分 ; 烛 钾 成 形 差 , 超 高 或 脱节 各 扣 3 分 
ПА на. 
焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 . 补 爆 、 返 修 等 现象 或 有 














А ОЙ, ЗЕЕ 6 Ж ВЕР ИМЕНИ ЗЕЕ 
一 项 缺陷 存在 ,此 项 考试 按 不 合格 论 


焊 颖 外观 质量 得 分 低 于 24 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
射线 检测 后 按 МВИТ 47013 一 2015 评定 焊 颖 质量. 





Я Ар 





















































3 焊 颖 内 部 ау 焊 颖 质量 工 级 ,满分 
质量 焊 颖 质量 开 级 , 扣 10 分 
焊 颖 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 2 分 
安全 文明 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
4 Рае 10 2-54} 
生产 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 、 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 3 分 


十 、 低 碳 钢管 对 接 水 平 转动 气 焊 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-10) 


70° 土 1° 70° 
. Б 


/ Ка 12.5 











20 











技术 要 求 


1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 

2. 钝 边 高 度 P、 间 隙 bp 大 小 自 定 。 
3. 允许 采用 反 变形 。 

4. 定 位 焊 颖 允许 打磨。 


[2-10 低 左 钢管 对 接 水 平 转动 气 焊 


2. 焊 前 准备 
1) 试 件 材 质 : 20 钢管 ，$51mmx3. Smm, 二 = 100mm， 坡 口 面 角度 为 34. 5° ~ 35. 5°, 
数量 2 件 。 


. 54. 


焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 











2) 焊接 材料 : 焊丝 НОВА, $2. Smm， 焊 前 脱脂 并 用 砂 布 打磨 直至 露出 金属 光泽 。 
3) 焊接 设备 、 工 、 量 具 与 试题 五 相同 。 


3. 操作 要 求 
1) 焊接 方法 : 
2) 焊接 位 置 ; 
3) 坡 口 形式 : 





4) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 
5) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 








ая 





水 平 转动 焊 。 
V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 为 69° ~71?。 

















污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 
， 进 行 定 位 焊 ， 定 位 焊 焊 1 点 ， 位 于 时 钟 12 点 处 坡 口 





Я; 也 可 采用 2 点 ， 位 于 时 钟 10 点 与 2 点 处 坡 口内 ， 长 度 为 10~ 15mm。 定 位 装配 后 ， 
允许 使 用 打磨 工具 对 定位 焊 缝 进行 适当 打磨 。 
单 面 焊 双 面 成 形 。 

7) 防护 用 品 及 焊 后 要 求 与 试题 五 相同 。 





6) 焊接 要 求 . 


4. 考核 内 容 


与 试题 五 相同 。 




















5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-10) 


ТЮ 低 碳 钢 管 对 接 水 平 转动 气 焊 评分 表 


































































































焊工 试 件 编号 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
К 5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 

5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 

А 2 РОТЕ 0 ~ 3mm 内 满分 ,3~ 4mm 扣 2 分 ; <0 或 
>4mm 扣 4 分 

4 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ,2~3mm 扣 2 分 ;>3mm 扣 4 分 

4 焊 颖 宽度 在 9~13mm 内 满分 ,8~9mm в 13 ~ 14тт 扣 2 
分 ,>14mm 9 <8 тп 扣 4 分 

4 焊 缝 宽度 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 

4 背面 焊 道 余 高 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 ;背面 凹 坑 深 
ДЕ < 0. 3mm 满分 ,深度 >0. 3mm 或 长 度 >30mm 扣 4 分 

焊 颖 外 观 | - 
2 质量 2 无 错位 2 分 ,错位 >0. 3mm 扣 2 分 

4 无 咬 边 满分 ,深度 <0. Smm 或 累计 长 度 每 Smm 扣 1 分 ， 

深度 >0. 5mm 或 累计 长 度 >30mm 扣 4 分 
起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 满分 ;有 上 述 缺陷 1 

4 | 处 扣 1~2 分。 接头 平整 满分 ,有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺陷 1 
处 扣 2 分 

2 无 电弧 探伤 满分 ,有 1 处 扣 2 分 

焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 .宽窄 一 致 , 表面 无 缺陷 

4 | 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗糙 ,成 形 较 差 

扣 2 分 ; 焊 缝 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 
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( 续 ) 
焊工 试 件 编号 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | ”得 分 
А 通 球 检验 ( 通 球 直 径 为 85% 管 内 径 ) ,通过 满分 ;不 通过 
扣 4 分 
5 焊 缝 外 观 Е 焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
质量 a 裂纹 气孔、 夹 渣 \ 未 焊 透 \ 未 熔 合 . 烧 穿 、 过 烧 等 任何 一 项 
缺陷 存在 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
人 
焊 缝 外 观 质量 得 分 低 于 24 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
射线 检测 后 按 МВИТ 47013 一 2015 评定 焊 颖 质量. 
有 爆 颖 内 部 ар 焊 颖 质量 I 级 ,满分 
质量 焊 颖 质量 卫 级 , 扣 10 分 
焊 颖 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿 戴 不 全 , 扣 2 分 
安全 文明 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
4 生产 10 | 2~5 分 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 、. 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 3 分 














十 一 、 小 直径 工 级 钢筋 气压 焊 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-11) 


$10 














技术 要 求 


1. 焊 后 两 钢筋 中 心 要 同心 , 钢筋 弯曲 过 Imm。 
2. 焊 后 焊 缝 墩 粗 直径 夺 1.4D, D 为 钢筋 直径 。 焊 缝 墩 粗 长 度 为 12 一 14mm。 
3. 焊 后 进行 拉 伸 、 弯 曲 试验 。 


ЕЕ ”小 直 径 I 级 钢筋 气压 埋 




















2. 焊 前 准备 


1) 试 件 材 质 : 钢筋 ，Q235、HRB235 ， 规 格 : $10mmx300mm， 数 量 10 件 。 























2) 焊接 设备 : 钢筋 气压 焊 设 备 ， 型 号 根据 现场 实际 情况 选用 ， «А, “ООН, © 


56. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





燃 瓶 、 氧 气 减 压 阅 、 乙 炬 减 压 阅 、 焊 炬 、 多 嘴 环 管 、 氧 气 胶 管 和 乙 烽 胶 管 ， 加 压 设 备 。 

3) 工 、 量 具 : 钢丝 钳 、 尖 嘴 钳 、 锤 子 、 钢 丝 刷 、 键 刀 、 活 扳手 、 防 护腿 镜 、 角 向 
打磨 机 、 金 属 直 尺 、 扁 铲 、 火 柴 、 通 针 、 砂 布 等 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 气压 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 水 平 固 定 焊 。 

3) 坡 口 形式 : 工 形 坡 口 。 

4) 根据 钢筋 材质 选择 火焰 性 质 。 

5) 将 钢筋 端面 切 平 ， 并 与 钢筋 轴线 垂直 。 

6) 焊 前 清理 : 将 钢筋 端面 及 侧面 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

7) 装配 : 利用 夹具 按 图 将 钢筋 装 入 夹具 中 ， 然 后 对 钢筋 进行 加 热 、 加 压 ， 使 其 
成 形 。 

8) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

9) (56а, КИН, СУ, Лия, Г АЖ, ВАЕ 
РЕ, ЗЕЕ Е о 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15~20mm ВН, 79, #, №), #1 
有 定位 焊 时 应 考核 定位 焊 是 否 正确 ， 考 件 必 须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改 
变 焊 接 位 置 ， 焊 接 参 数 选 择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外 观 质量 : 考核 焊 颖 余 高 、 焊 颖 墩 粗 直径 、 焊 缝 墩 粗 长 度 、 直 线 度 、 角 变 
形 、 错 边 、 咬 边 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 拉 伸 试验 、 弯 曲 试验 依据 JGJ 8 一 2008 评定 标准 要 求 检查 焊 缝 
内 部 的 质量 。 

(2) 时 间 定 额 ” 准备 时 间 20min， 正 式 焊 接 时 间 30min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操作 
规程 。 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-11) 

СР 小 直径 | 级 钢筋 气压 焊 评分 表 
焊工 试 件 编号 总 分 

序号 | ”考核 要 求 。 | 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
两 钢筋 同心 ,无 弯曲 满分 ;偏心 <0.5mm 扣 2 分 ;0.5~ 
2 焊 颖 外 观 | 6 | lam 扣 4 分 ; >lmm 扣 6 分 


6 焊 颖 匆 粗 直径 三 1.4D 满分 ,<1.4D, 扣 6 分 


















































































































































1 焊 前 准备 
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(28) 
焊工 试 件 编号 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 | 157 
6 ДЕВОНА ДЕ 1.20 满分 ;>1.2D, 扣 6 分 
6 焊 颖 直线 度 误差 在 0~ lmm 满分 ,1~ 2mm, 扣 3 分; 
>2mm 扣 6 分 
4 变形 - lmm 得 4 分 ;1~2mmn 扣 2 分 ;>2mm 扣 4 分 。 
4 无 错 边 满分 , 错 边 量 <0. 5mm 扣 2 分 ,>0. 5mm 扣 4 分 
| а 焊 颖 波纹 细 且 ,成形 美 观 ,高 低 宽 宏一 致 满分 ;波纹 较 均 
т 8 | 匀 , 成 形 较 好 扣 3 分 ;波纹 粗糙 ,成 形 尚 可 扣 6 Я ЕУ 
曲 ,高 低 宽 窄 明 显 , 有 表面 缺陷 扣 8 分 
ЕР 焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
= 裂纹 И, ЗЕЕ Л ВНЕ А ЖЕЛЕ , № 
全 项 考试 按 不 合格 论 
Л 
焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 24 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
20 拉 伸 试验 依据 JGJ 8 一 2008 评定 :3 件 合 格 满分 ,2 件 合 
ны 格 扣 10 分 ,1 件 合格 扣 20 分 
3 Р. 4 内 я 
质量 р | ЭН JGJ 8 一 2008 评定 :3 件 合格 满分 ,2 件 合 
格 扣 10 分 ,1 件 合格 扣 20 分 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 2 分 
Га ; 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
安全 文明 2 
4 из 10 | 2~5 分 
生产 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 .量具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 3 分 
十 二 、 低 碳 钢板 搭 接 接头 手工 火焰 鲜 焊 
1. 考 件 图 样 (Л 2-12) 
С | 
= 100 
100 
定位 焊 处 
技术 要 求 


Т. 接头 间隙 大 小 自 定 。 
2. 钙 焊 前 应 仔细 清理 考 件 。 









































СҮХЭЭ 低 破 钢板 拱 接 接头 手工 火焰 钙 焊 








. 58. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材质 : Q235A， 规 格 : 200mmx100mmx3mm， 数 量 2 件 。 

2) 焊接 材料 : H62 钙 料 ， 直 径 任 选 ; QJ103 +. 

3) 焊接 设备 : мон, СУ, ЖАЛ, СИЕ, Е, НН 9 
Уже. НЫ, АЛ. 

4) Т. ЖА. 钢丝 钳 、 锤 子 、 钢 丝 刷 、 刍 刀 、 活 扳手 、 防 护 眼镜 、 角 向 打 麻 机、 
зам, ма, НЕ, К, ЯРА 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : К. 

2) 焊接 位 置 : 平 焊 。 

3) 接头 形式 : 搭 接 。 

4) 根据 考 件 材质 选择 火焰 性 质 。 

5) 焊 前 清理 : 将 考 件 针 缝 处 及 端面 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 ， 并 用 有 机 溶剂 清 
洗 干 净 。 

б) 装配 : 按 图 装配 ， 人 允许 使 用 垫 块 将 焊 件 垫 平 ， 采 用 自重 定位 ， 预 留 间隙 大 小 要 
合适 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选 择 正 确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) 焊 件 焊 完 后 ， 关 闭 氧气 瓶 、 乙 抉 瓶 ， 工 、 量 具 摆 放 整齐 ， 场 地 清理 干净 ， 并 仔 
细 清 理 钙 颖 及 剩余 针剂 ， 并 保持 原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 针 终 两 侧 和 端面 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 ， 并 用 有 
机 溶剂 清洗 ) 、 焊 接 参 数 选 择 正确 与 否 ， 焊 后 清理 情况 。 

2) 焊 缝 外 观 质量 : 考核 针 颖 是否 填 满 ， 焊 颖 成 形 是 否 良 好 ， 人 气孔 、 夹 杂 物 、 表 面 
漫 蚀 、 裂 纹 等 是 否 存 在 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : 采用 断口 检验 ， 检 查 焊 颖 内 部 的 缺陷 。 

(2) 时 间 定 额 ” 准备 时 间 20min; 正式 焊接 时 间 30min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 试 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ; 焊接 过 程 中 正确 执行 安全 操作 
规程 ; 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净， 工 、 量 具 和 焊 件 摆 放 整齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-12) 

С) 供 碳 钢板 搭 接 接头 手工 火焰 针 焊 评分 表 
焊工 试 件 编号 总 分 

序号 | ”考核 要 求 “| 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 




























































































Гы 


















































1 焊 前 准备 





5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 




















第 2 部 分 试 题 库 “ 59. 





焊工 试 件 编号 № 0 





序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 | 907 





焊 颖 全 部 均 填 满 满分 ;局 部 未 填 满 ,每 处 扣 3 分 ; 大 部 未 
真 满 扣 12 分 


Ra 





6 针 颖 外 露 的 一 端 无 圆 角 满 分 ,有 1 处 扣 З 分。 











焊 颖 无 夹杂 物 满分 ,有 少量 夹杂 物 扣 4 分 ,夹杂 物 较 多 
扣 8 分 





焊 缝 无 气孔 满分 ;气孔 尺寸 <0. 5mm 时 ,每 有 1 个 扣 1 
6 分 ;气孔 尺寸 >0. 5mm Н < Паш 时 每 有 1 个 扣 2 分 ;气孔 


























































































































‚вала 尺寸 >lmm 每 个 扣 3 分 
质量 5 变形 在 0~ lmm 内 ,5 27; #75 = Паш 上 且 <2mm 扣 2 
分 ; 角 变 形 >2mm 扣 5 分 
5 无 表面 浸 蚀 满分 ,有 表面 浸 蚀 视 情 况 扣 1~5 分 
10 Д ХЛ СИИ; РЕЗ ТАН В КЗ 6 分 ;表面 
严重 粗糙 不 平 , 且 有 较 多 缺陷 扣 12 分 
焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 











否 
定 | 裂纹 .未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
项 | 焊 缝 外观 质 量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 























3 | МАНИ | 30 | ”断口 检验 后 按 缺 陷 情况 进行 评定 


















































防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 2 分 
安全 文明 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象, 根据 情况 扣 
4 生产 10 | 2~5 分 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 . 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 3 分 


十 三 、 低 碳 钢 薄板 电阻 点 焊 
1. 考 件 图 样 (Л 2-13) 



































王 











技术 要 求 
1. 焊 前 应 对 焊 点 处 进行 清理 ,并 按 图 进行 电阻 点 焊 。 
2. 每 个 焊 点 均 应 熔 合 良好 。 


相国 本 低 碳 钢 薄板 的 电阻 点 焊 


. 60. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材质 ，Q235A 钢 ， 规 格 为 180mmx100mmxlmm， 数 量 2 件 。 

2) 焊接 设备 : 电阻 点 焊 机 ， 型 号 视 现 场 实际 情况 自选 。 

3) 工 、 量 具 : 钢丝 钳 、 锤 子 、 抛 光 机 、 焊 点 腐蚀 液 、 活 扳手 、 低 倍 放 大 镜 、 金 属 
直 尺 、 扁 镜 、 砂 布 、 台 虎 错 、 划 针 、 样 冲 、 石 笔 、 点 焊 试 片 撕 裂 卷 棒 等 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 电阻 点 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 平 焊 。 

3) 接头 形式 : 搭 接 。 

Д) 焊 前 清理 : 将 考 件 焊 点 处 表面 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

5) 装配 : 先 在 一 块 钢 板 上 划 如 图 2-13 中 的 点 焊 位 置 线 ， 再 采用 夹具 和 钢丝 钳 等 将 
考 件 夹 紧 。 

б) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ; 焊接 参数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

7) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 点 焊 机 、 水 源 ， 工 、 量 具 摆 放 整 章 ， 场 地 清理 干净 ， 并 保持 
原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 (点 焊 处 表面 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 ) ， 焊 接 参 数 
选择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外 观 质量 : 考核 点 焊 颖 有 和 否 填 满 ， 焊 颖 成形、 气孔 、 夹 杂 物 、 飞 溅 、 毛 
刺 、 焊 点 背面 止 坑 、 裂 纹 等 是 否 存在 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : 采用 剥离 检验 ， 检 查 焊 点 内 部 的 缺陷 。 也 可 采用 X 射线 检验 : 
上 暗 环 淡 时 ， 熔 深 不 够 ， 上 暗 环 深 时 ， 熔 深 较 大 。 金 相 检 验 ， 无 多 孔 性 缺陷 。 

(2) 时 间 定 额 ” 准备 时 间 20min; 正式 焊接 时 间 30min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 试 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ; 焊接 过 程 中 正确 执行 安全 操作 
规程 ; 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 焊 件 摆 放 整齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-13) 

本 ” 低 碳 钢 薄板 电阻 点 烛 评 分 表 
焊工 试 件 编号 总 分 

序号 | ”考核 要 求 “| 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,钢筋 夹 紧 不 正确 扣 1-5 分 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 










































































1 焊 前 准备 











| 熔 核 直径 为 Smm 满分 ,4.8~5.2mm( 不 含 Smm) 扣 2 分， 
2 7 10 4.5-4. тт # 5.2 ~ 5. 5шш ЗИ 5 分 ， <4. Smm 或 >5. Smm 
扣 10 分 
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焊工 试 件 编号 № 0 





序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 








表面 压 痕 0. а ~ 0. 1Smm 满分 , <0. 16mm 扣 3 分 ， 
<0. 18mm 扣 5 分 ,>0.2mm 扣 10 分 




















6 无 表面 喷 溅 满分 ,有 1 处 扣 3 分 





























表面 无 局 部 烧 穿 或 金属 外 溢 满 分 ,表面 局 部 烧 穿 或 金属 



















































































4 | 强烈 外 溢 扣 4 分 
р 无 气孔 和 缩 孔 满分 ,气孔 或 缩 孔 尺 寸 <0. 5mm, 每 1 个 
焊 颖 外 观 扣 1 分 ;气孔 或 缩 孔 尺 寸 >0. 5mm, 每 1 个 扣 2 分 
质量 4 无 电极 金属 粘 附 满分 ,有 1 处 扣 2 分 
焊 点 表面 形状 规则 ,成形 美观 满分 ;局 部 不 规则 扣 6 分 ; 
大 部 不 规则 扣 12 分 
Е 焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
下 | 环 状 裂纹 、 径 向 裂纹 ,未 焊 透 、 烧 穿 或 表面 烧伤 等 任何 一 项 
я | 缺陷 存在 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
Л 








焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 














剥离 检验 后 按 缺 陷 情 况 进 行 评定 :全 部 焊 点 合格 满分 ; 
90% 合 格 扣 10 分 ;80% 合 格 扣 20 分 ;70% 合 格 扣 30 分 





防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 2 分 





全 文明 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
10 | 2-5 分 


м 
пт 











焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 、 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 3 分 


十 四 、 低 碳 钢 中 厚 板 直线 氧 乙 烽 手 工 气 割 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-14) 




















多 


技术 要 求 
1. 垂直 俯 位 , 气 割 件 切口 形式 为 直线 [ 形 。 
2. 在 300mm 方 向 上 ,每 隔 50mm 划 4 条 线 。 
3. 气 割 过 程 中 , 只 允许 正常 停 制 一 次 。 


[а 2-м МИ Дея 














. 62. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





2. 气 割 前 准备 

1) 试 件 材 质 : 235A 钢板 ， 规 格 : 300mmx150mmx10mm， 数 量 1 件 。 

2) 气 割 设备 : ов, СЗУ, ЖЕ, СРВ, НН, НИ О 
Е. СВЕ, 

3) т ША. МИ, ЖЕ МАМ, Л, ИМЕ, ФЕНА, АЛ, М, 
样 冲 、 石 笔 、 防 护腿 镜 、 通 针 、 火 柴 、 砂 布 若干 等 。 

3. 操作 要 求 

1) 气 割 方法 : ОРТ. 

2) 切割 位 置 : 垂直 俯 位 。 

3) 割 前 清理 : 清除 钢板 表面 的 油 垢 、 锈 蚀 。 

4) 切割 要 求 : 在 300mm 方向 上 ， 每 隔 50mm 划 4 条 线 ， 打 样 冲 ， 切 割 4 个 试 件 。 

5) 检查 割 炬 的 射 吸 能 力 ， 并 及 时 修理 以 使 割 炬 处 于 正常 工作 状态 后 ， 调 节 氧 乙 烽 
气体 火焰 性 质 。 

6) 将 气 割 钢板 放 稳 在 气 割 架 上 或 用 角钢 支 起 一 定 高 度 ， 下 面 铺设 薄 钢 板 ， 以 防止 
切割 时 水 泥 地 爆裂 。 
7) 切割 过 程 中 防护 用 品 穿 戴 整齐 ， 切 割 参数 选择 正确 ， 制 后 割 件 保 持原 始 状态 。 

8) 割 件 割 完 后 ， 清 除 割 件 的 燃 渣 ， 但 不 得 用 任何 机 械 方 法 去 除 挂 酒 ; 关闭 氧气 
乙 烘 瓶 ， 考 件 和 工 、 量 具 摆 放 整齐 ， 场 地 清理 干净 ， 并 保持 考 件 割 口 为 原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 割 前 准备 ,考核 制 件 清理 程度 ， 划 切割 线 、 切 割 参数 选择 、 切 市 钢板 放 平 程度 
及 中 地面 距离 。 
2) 气 割 操作 : 考核 点 火 、 调 节 火 焰 操 作 ; 切割 线 划 正确 否 ; 切割 氧 压力 正确 否 ; 
切割 操作 姿势 ， 切割 过 程 停 割 次 数 ; 停 割 操作 正确 否 。 

3) 切割 质量 : 检查 制 件 切口 的 质量 。 

(2) 时 间 定 额 ”准备 时 间 20min; 正式 切割 时 间 30min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 6min， 考 件 0 分 )。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 切割 过 程 中 正确 执行 安全 操作 
规程 ; 割 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-14) 

人 EL 低 碳 钢 中 厚 板 直线 氧 乙 燃 手 工 气 割 评分 表 
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焊工 试 件 编号 м м 





序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 Эт | аР 
待 制 钢板 未 垫 平 , 待 割 钢板 离 地 面 距 离 不 够 扣 5 分 
1 气 割 前 准备 15 待 制 钢板 清理 不 干净 ,未 划 好 切割 线 扣 5 分 

制 参 数 调 整 不 正确 扣 5 分 
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( 续 ) 
焊工 试 件 编号 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
点 火 .调节 火 焰 操 作 不 正确 扣 5 分 
质 热 未 采用 中 性 焰 或 轻微 碳化 焰 扣 5 分 
| 气 割 操作 та 切割 氧 压力 不 正确 扣 5 分 
十 程 切割 操作 姿势 不 正确 扣 5 分 
切割 过 程 中 , 停 割 次 数 >1 次 扣 5 分 
停 割 操作 不 正确 扣 5 分 
5 切口 表面 粗糙 扣 5 分 
5 了 平面 度 公差 >2mm 扣 5 分 
5 直线 度 公 差 >2mm 扣 5 分 
5 垂直 度 公差 >3mm 扣 5 分 
5 一 次 割 透 满分 ,每 增加 一 次 , 扣 1~5 分 
3 气 割 件 质量 
5 切口 上 缘 有 明显 圆 角 塌 边 ,宽度 >1. 5mm 扣 5 分 
5 转口 有 条 状 挂 渣 ,用 镜 可 清除 扣 1 分 ,不 能 清除 扣 5 分 
т УЕ ВЕ АН ЕЛЕ = 1. 2mm 得 5 分 ,>1.2mm 扣 1~ 
5 分 ; 沟 痕 宽度 二 2mm 得 5 分 ,>2mm 每 处 扣 2~5 分 
全 |。 竺 钢板 未 被 切 开 ,此 项 成 绩 按 不 合格 
防护 用 品 穿戴 不 全 扣 2 分 
切割 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
了 安全 文明 | 0 [2>5 分 
Е 焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 、 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 3 分 
出 现 重 大 安全 事故 隐患 ,此 项 考试 按 不 合格 
2.2 焊工 (中 级 ) 试题 库 
2.2.1 焊工 (中 级 ) 理论 知识 试题 
、 单 项 先 先 择 题 (请 将 正确 答案 的 序号 填 入 括号 内 ) 
_ 职业 道德 的 内 容 不 包括 ( ) 
а te 
С. 从 业者 享有 的 权利 . 职业 守则 
2. 电 渣 焊 在 珠光 体 耐 热 钢 厚 oe 用 ,但 其 接头 晶 粒 十 分 
粗大 ， 对 于 一 些 重要 焊接 结构 ， 焊 后 必须 经 ( ) 处 理 。 
А. К в. 回 火 C. 正 火 D. 退火 


. 64. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





В 
求 。 








3.. ( ) 是 社会 主义 职业 道德 的 重要 规范 ， 是 职业 道德 的 基础 和 基本 精神 。 

















A. 诚实 守信 В. 爱 岗 敬业 С. 服务 群众 D. 奉献 社会 
4. 要 做 到 遵 纪 守 法 ， 对 每 个 职工 来 说 ， 必 须 做 到 ( ) 。 

А. 有 法 可 依 В. 反对 “ 管 ”“ 卡 ”“ 压 ” 

С. 反对 自由 主义 р. 努力 学 法 、 知 法 、 守 法 、 用 法 














5. 从 业 人 员 的 职业 责任 感 是 自觉 履行 职业 义务 的 前 提 ， 是 社会 主义 职业 道德 的 要 
职业 道德 的 最 基本 要 求 是 〈 ) ， 为 社会 主义 建设 服务 。 

А. 勤 政 爱 民 B. 奉献 社会 C. 忠于 职守 D. 一 心 为 公 

6. 在 科学 文化 素质 中 我 们 特别 强调 ( ) ， 它 是 进行 职业 活动 ， 完 成 职业 任务 的 





















































根本 保障 。 
A. 科学 精神 В. 强烈 的 求知 欲 ”C. 创新 意识 р. РА 
7. 不 违反 安全 操作 规程 的 是 ( ) 。 
А. 不 按 标准 工艺 生产 в. 自己 制订 生产 工艺 
C. 使 用 不 熟悉 的 机 床 D. 执行 国家 劳动 保护 政策 
8. 图 样 中 剖面 线 是 用 ( ) 表示 的 。 
A. 粗 实 线 В. 细 实 线 C. 点 画 线 D. 虚线 
9. 零件 图 样 中 ， 能 够 准确 地 表达 物体 的 ( ) 及 其 技术 要 求 的 图 形 称 为 图 样 。 
A. 尺寸 B. 形状 С. 公差 р. 尺寸 与 形状 
10. 不 属于 装配 图 的 表达 方法 有 ( ja 
А. 零件 图 B. 向 视图 C. 局 部 视图 р. 和 斜视 图 
11. 识 读 装 配 图 的 具体 步骤 中 ， 第 一 步 是 〈 5 
А. 看 标题 栏 和 明细 表 B. 分 析 视 图 
C. 分 析 工 作 原 理 和 装配 关系 р. За 
12. 焊接 装配 图 能 清楚 地 表达 出 ( ) 内 容 。 
A. 焊接 材料 的 性 能 В. 接头 和 坡 口 形式 
С. 焊接 工艺 р. 焊 缝 质量 








13. ( ) 不 是 通过 看 标题 栏 、 明 细 表 和 焊接 结构 视图 后 应 做 的 工作 。 

А. 分 析 各 部 件 间 的 关系 以 及 焊接 变形 趋势 ， 确 定 合理 的 组 装 、 焊 接 顺 序 

В. 通过 想象 分 析 焊 缝 空间 位 置 ， 判 断 焊 缝 能 否 施 焊 ， 以 确定 较 适 宜 的 焊接 位 置 
С. 分 析 焊 缝 的 受 力 情况 ， 明 确 焊 颖 质量 要 求 ， 选 择 适宜 的 焊接 方法 和 焊接 材料 ， 

















确定 合理 的 焊接 工艺 


D. 确定 工艺 分 工 及 施工 人 员 名 单 

14. 焊 颖 符号 标注 原则 是 . 坡 口 角度 、 根 部 间 际 等 尺寸 标注 法 在 基本 符号 的 上 侧 和 
) 。 

A. 左 侧 В. 右 侧 С. 下 侧 р. 尾部 

15. 力学 性 能 指标 中 符号 or, 表示 ( у 

А. 届 服 点 B. 抗 拉 强度 с. 伸 长 率 р. 冲击 万 度 
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16. 常用 的 16Mn 钢 是 牌号 为 ( ) 的 低 合金 高 强度 钢 。 






















































































А. 0235 В. 0295 С. 0345 р. 0390 

17. 珠光 体 耐 热 钢 正 火 后 的 组 织 为 〈 ) 加 珠光 体 。 

A. 马 氏 体 B. 铁 素 体 С. 奥 氏 体 р. НЕ 
18. ( ) 不 是 低温 钢 按 不 同 的 使 用 温度 的 分 级 范围 。 

А. -20C В. -40°C С. -50% р. –100% 
19. 12Cr18Ni9Ti 是 ( ) 型 不 锈 钢 。 

A. 马 氏 体 B. 铁 素 体 C. 奥 氏 体 D. 奥 氏 体 - 铁 素 体 
20. 奥 氏 体 不 锈 钢 中 加 入 詹 元 素 的 目的 是 ( Ла 

А. 防止 热 裂纹 B. 提高 强度 С. 防止 淳 硬 р. 防止 唱 间 腐蚀 
21. НТ200 表示 是 一 种 ( Је 

А. 黄 铜 B. 合金 钢 С. 灰 铸 铁 D. 化 合 物 
22. 纯 铝 中 加 入 适量 的 ( ) 等 合金 元 素 ， 可 以 形成 铝 合金 。 

А. 碳 В. 硅 С. 硫 р. № 

23. 能 够 完整 地 反映 晶 格 特征 的 最 小 几何 单元 称 为 Р 

А. ИЖ В. ин С. 唱 面 D. 晶体 

24. 铁 碳 相 图 上 的 共 析 线 是 ( ) =. 

A. ACD B. ECF С. PSK D. GS 

25. ( ) 不 是 铁 碳 合 金 的 基本 组 织 。 

A. 铁 素 体 В. 渗 碳 体 С. 奥 氏 体 р. 布 氏 体 
26. 二 元 合金 相 图 是 通过 ( ) 方法 建立 起 来 的 。 

A. 模拟 B. 计算 C. 试验 D. 分 析 

27. 热处理 方法 虽然 很 多 ,但 任何 一 种 热处理 都 是 由 ( ) 三 个 阶段 组 成 的 。 
A. 加 热 、 保 温和 冷却 B. 加 热 、 保 温和 转变 

С. ЕК, КВК р. К, КВК 

28. 下 列 选项 中 ，( ) 不 是 焊条 药 皮 的 组 成 物 。 

А. 稳 弧 剂 B. 造 气 剂 С. 造 渣 剂 р. жж 
29. Е4303, Е5003 属于 ( ) 药 皮 类 型 的 焊条 。 

А. КАБ В. 钛 铁 矿 型 С. 低 氢 钠 型 р. 低 氢 钾 型 
30. 碱 性 焊条 通常 以 〈 ) 达到 脱氧 的 目的 。 

А. 先期 脱氧 B. 沉淀 脱氧 C. 扩散 脱氧 D. 后 期 脱氧 
31. 低 合金 钢 焊 条 型 号 E5515G 中 “G” 表 示 ( ) 。 

А. 炊 甫 金属 抗 拉 强 度 最 小 值 В. 熔融 金属 化 学 成 分 分 类 

C. 焊接 位 置 D. 药 皮 类 型 及 电流 种 类 





32. 常用 来 焊接 12Cr18Ni9Ti 不 锈 钢 的 А137 不 锈 钢 焊条 ， 根 据 国 家 标准 ( GB/T 
983 一 2012) 的 规定 ， 新 型 号 为 〈 И 

















А. E308-15 В. E309-15 С. E347-15 р. Е410-15 
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33. ( ) 是 目前 国内 生产 中 应 用 最 多 的 一 种 焊剂 。 

А. 粘 接 焊 剂 В. 烧结 焊剂 С. 熔炼 焊剂 D. 焊接 焊剂 

34. 在 焊剂 的 牌号 中 ， 第 一 个 字母 为 ( ) 表示 熔炼 焊剂 。 

A. “E” В. “Е” С. “Sy” р. “HJ” 

35. 埋 弧 焊 时 焊剂 堆积 高 度 一 般 在 ( ) 范围 比较 合适 。 

А. 2.5~3.5cm В. 3.5~4.Scm С. 4.5~5.Smm О. 5.5-6. Smm 

36. ( ) 气体 作为 焊接 的 保护 气体 时 ， 电 弧 一 旦 引 燃 燃烧 就 很 稳定 ， 适 合 手工 
焊接 。 

А. ЩА В. СО, С. С0,+Ж р. 氢气 +C0， 

37. 常用 的 牌号 为 H08Mn2SiA 焊丝 中 的 “Mn2” 表示 ( )5 

А. 锰 的 质量 分 数 为 0.02% В. 人 锰 的 质量 分 数 为 0. 2% 

С. 锰 的 质量 分 数 为 2% р. 锰 的 质量 分 数 为 20% 

38. 目前 ( ) 是 一 种 理想 的 电极 材料 ， 是 我 国 建议 尽量 采用 的 钨 极 。 

А. 纯 钨 极 В. 56 С. Е Ю. НХ 

39. 板 件 对 接 组 装 时 ， 应 按 ( ) 和 焊工 技艺 确定 组 对 间隙， 且 要 求 终 焊 端 比 始 
焊 端 间隙 略 大 。 

A. 规范 B. 位 置 С. 2718] р. 材料 

40. 焊接 ( ) 钢 时 ， 不 得 进行 预 热 。 

А. 45 В. 12CrlMoV С. 12Cr18Ni9Ti р. 18MnMoNb 

41. ( ) 不 是 主要 的 经 常 采 用 的 焊 前 预 热 的 加 热 方法 。 

А. 炉 内 加 热 法 В. 火焰 加 热 法 

C. 工 频 感应 加 热 法 р. 远 红 外 线 加 热 法 

42. 等 速 送 丝 式 埋 弧 焊 机 是 根据 焊接 过 程 中 电弧 的 自身 调节 作用 ,通过 改变 
( )， 使 变化 的 弧 长 很 快 恢复 正常 ， 从 而 保证 焊接 过 程 稳定 。 

A. 焊接 速度 В. 焊丝 熔化 速度 

C. 焊丝 送 进 速度 р. 弧 长 调节 速度 

43. НАНСИ ВЕ ЛУ > Е ( ) 。 

А. 先 停 焊 接 小 车 ， 然 后 切断 电源 ， 同 时 停止 送 丝 

B. 先 停止 送 丝 ， 然 后 切断 电源 ， 再 停止 焊接 小 车 

С. 先 切断 电源 ， 然 后 停止 送 丝 ， 再 停止 焊接 小 车 

р. 先 停止 送 丝 ， 然 后 停止 焊接 小 车 ， 同 时 切断 电源 

44. WS 一 250 型 焊 机 是 ( ) 焊 机 。 

А. 交流 钨 极 毛 弧 焊 В. 直流 钨 极 氮 弧 焊 

С. 交 直 流 钨 极 毛 弧 焊 р. 熔化 极 氮 弧 焊 

45. CO0, 气 瓶 使 用 CO, 气 体 电热 预 热 器 时 ， 其 电压 应 采用 ( )V。 

А. 220 В. 110 С. 60 р. 36 

46. 与 焊条 电弧 焊 相 比 ，( ) 不 是 自动 埋 弧 焊 的 缺点 。 
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A. 不 适合 焊接 薄板 В. 对 气孔 敏感 性 较 大 

C. 辅助 准备 工作 量 大 р. 焊接 电流 大 熔 深 大 

47. 埋 弧 焊 过 程 中 ， 焊 接 电弧 稳定 燃烧 时 ， 焊 丝 的 送 进 速度 ( ) 焊丝 的 熔化 
速度 。 

A. 等 于 B. 大 于 C. 小 于 р. 5 





48， 埋 弧 烛 对 于 厚度 (0) mm 以 下 的 板材 ， 可 以 采用 1 形 坡 口 ， 只 需 采 用 双 面 
， 背 面 不 用 清 根 ， 也 能 达到 全 爆 透 的 要 求 。 

A. 8 B. 12 C. 16 D. 20 

49，C0, 烛 短路 过 渡 时 ， 当 短路 电流 增长 速度 过 慢 ， 短 路 电流 不 能 及 时 增 大 到 要 求 
的 数值 ， 缩 绒 处 不 能 迅速 爆裂 ， 使 焊丝 成 段 软化 和 断 落 ， 产 生 较 多 的 (。。) 飞溅。 
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А. 因 焊 接 工 艺 参数 不 当 引 起 的 В. 因 烽 滴 中 气体 析出 引起 的 

С. 细 颗 粒 р. 大 颗粒 

50. 由 于 C0, 焊 的 CO, 气 体 具 有 氧化 性 ， 可 以 抑制 ( ) 气孔 的 产生 。 

А. CO В. Н, С. М, р. NO 

51. CO, 焊 的 焊丝 伸 出 长 度 通常 取决 于 ( js 

A. 焊丝 直径 В. 焊接 电流 С. 电弧 电压 D. 焊接 速度 

52. 富 氢 混合 气体 保护 焊 的 熔 滴 过 渡 形 式 为 ( Л 

А. 短路 过 渡 В. 细 颗 粒 过 渡 С. 粗 颗粒 过 渡 р. 亚 射流 过 渡 

53. 药 芯 焊 丝 CO, 气 体 保护 焊 属 于 ( ) 保护 。 

A. 气 В. № С. 真空 р. АВА 

54. 钨 极 氮 弧 焊 的 电弧 功率 较 小 ， 它 适用 于 焊接 ( ) 焊接 。 

А. 薄板 B. 中 板 C. 厚 板 D. 中 厚 板 

55， 钨 极 毛 弧 焊 时 ， 毛 气流 量 (L/min) 一般 为 喷嘴 直径 (mm) 的 ( ) № 

А. 0.5-0.8 В. 0.8--1.2 С. 1.2.1.5 р. 1.5-2.0 

56. 电阻 焊 按 工艺 方法 分 类 分 为 ( ) 、 缝 焊 和 对 焊 三 种 基本 方法 。 

А. ЖЕЛЕ В. 凸 焊 C. 点 焊 р. 冷 压 焊 

57. 不 等 厚度 材料 点 焊 时 ， 一 般 规定 工件 厚度 比 不 应 超过 ( js 

A. 1:2 В. 1:3 С. 1:4 Юр. 1+5 

58. 圆 棒 闪 光 对 焊 时 ， 圆 棒 伸 出 电极 夹 钳 的 长 度 为 ( ) 倍 的 圆 棒 直 径 。 

А. 0.4-0.7 В. 0.5-0.8 С. 0.6-0.9 р. 0.7-1.0 

59. 等 离子 弧 的 获得 是 机 械 压 缩 效应 、( ) 和 磁 收 缩 效 应 三 种 效应 共同 作用 的 
结果 。 

A. 保护 气流 压缩 效应 В. 高 压 空气 压缩 效应 

С. 热 收缩 效应 р. 水 射流 压缩 效应 

60. 小 电流 等 离子 弧 焊 接 时 ， 焊 件 焊 后 的 变形 量 和 热 影 响 区 都 ( ) В 
弧 焊 。 


A. 小 于 В. 等 于 C. 大 于 D. 不 等 于 
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61. 等 离子 弧 焊 焊接 广泛 采用 具有 ( ) 外 特性 的 电源 。 



































































































































A. 陡 降 В. 缓 降 C. 上 升 р. 垂直 陡 降 
62. 目前 穿 透 型 等 离子 弧 焊 焊接 钛 及 其 合金 选用 ( ) 作为 离子 气体 。 
А. 毛 中 加 少量 氧 В. яба С. 氮气 р. 毛 氨 混合 气体 
63， 等 离子 弧 烛 时， 焊接 电流 应 根据 ( ) 来 选择 。 

A. 焊接 速度 В. 焊 件 厚度 C. 接头 形式 D. 保护 气体 
64. 注 板 等 离子 弧 焊 接 时 ， 为 保证 焊 透 和 背面 成 型 ， 可 采用 ( ) 垫 板 。 
A. 铜 B. 不 锈 钢 С. 磁 D. 铝 

65. 焊 颖 边界 的 固 液 两 相交 错 共存 而 又 凝固 的 区 域 称 为 ( ) < 

А. НЕ В. АХ С. 热 影 响 区 D. 母 材 
66. 熔 焊 时 由 焊接 热源 输入 给 单位 长 度 焊 颖 上 的 热量 称 为 ( ) 。 

А. ТЕМ В. 焊接 热 输入 C. 焊接 温度 场 D. 焊接 热 循 环 
67. 低 碳 钢 焊 颖 二 次 结晶 后 的 组 织 是 ( 2 

А. Е+А В. Е+Р С. Ее, С-+Р р. Ее,С+А 
68. ( ) 是 钢 焊 缝 金属 中 的 有 害 气 体 。 

А. CO B. 氧 С. Ж р. 4 

69. 焊接 应 力 与 焊接 变形 产生 的 主要 原因 是 ( ) 

А. 焊接 过 程 中 焊 件 受 到 不 均匀 的 加 热 和 冷却 

В. 被 焊 钢 材 和 焊 颖 金属 的 热膨胀 系数 不 一 样 

С. 焊接 热 影响 区 的 组 织 发 生变 化 

D. 焊工 没有 按照 标准 进行 操作 

70. 弯曲 变形 的 大 小 以 ( ) 进行 度量 。 

А. 弯曲 角度 В. 挠 度 С. 弯曲 跨度 D. 弯曲 强度 
71. 焊接 热 输 入 对 焊 件 产生 变形 的 影响 是 ( ) 5 

А. 焊接 热 输入 越 大 ， 变 形 越 小 B. 焊接 热 输 入 越 小 ， 变 形 越 大 
С. 焊接 热 输入 越 小 变形 越 小 D. 以 上 三 者 均 可 

72. 防止 对 接 焊 缝 角 变 形 采取 的 措施 有 ( № 

А. 焊 前 预 热 B. 增加 焊接 层次 

с. 用 X 形 坡 口 代 替 V 形 坡 口 D. 焊 前 冷却 

73. 矫正 焊 后 变形 的 方法 有 ( ) 。 

А. 压力 热 矫正 B. 整体 热处理 

C. 消除 应 力 退 火 D. 部 分 热处理 

74. 薄板 对 接 焊 缝 产生 的 应 力 是 ( ye 

A. 单 向 应 力 B. 平面 应 力 C. 体积 应 力 р. «ом 


75. 焊 前 预 热 能 够 ( 7А 
А. 减 小 焊接 应 力 В. 增加 焊接 应 力 С. 减 小 焊接 变形 ” D. 增 大 焊接 变形 
76. 消除 应 力 退 火 一 般 消除 残余 应 力 ( А: 
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А. 60%-70% В. 70-80% С. 80% -90% р. 90% - 100% 

77. 国际 焊接 学 会 推荐 的 碳 当 量 计算 公式 适用 于 ( ) 。 

A. 工具 钢 В. 奥 氏 体 不 锈 钢 

С. 弹簧 钢 D. 碳 钢 和 低 合 金 结构 钢 

78. ( ) ЕМИР. ЗВОНИ ПХ. НН ЗАКА 2Н 29 Д е Я 
措施 。 

A. 预 热 В. 减 小 热 输 入 

C. 采用 直流 反 接 电源 р. 焊 后 热处理 

79. 低 合金 高 强度 结构 钢 焊 前 预 热 范围 ， 为 焊 颖 两 侧 各 不 小 于 焊 件 厚度 3 倍 ， 且 不 
小 于 ( ) тт, 

А. 50 В. 100 С. 200 р. 300 

80. 0345 钢 焊接 时 ， 焊 条 应 选用 ( № 

А. Е4315 В. Е5015 С. Е5515-С р. E6015-D1 


81. 0390 (15MnV) 和 0390 (15MnTi) 钢 埋 弧 焊 时 ， 对 于 厚度 较 小 、 焊 后 不 回 火 
的 焊 件 ， 可 采用 ( ) 焊丝 配合 焊剂 431。 














А. HO8MnA В. Н10Ми2 С. HO8Mn2SiA р. НО8МиМоА 

82. 珠光 体 耐 热 钢 的 焊接 性 主要 是 易 产 生 (  )。 

А. 冷 裂纹 和 唱 间 腐蚀 В. 冷 裂纹 和 应 力 腐蚀 

С. 冷 裂纹 和 再 热 裂纹 р. 热烈 纹 和 应 力 腐 蚀 

83. 珠光 体 耐 热 钢 焊 前 局 部 预 热 必须 保证 预 热 宽 度 ， 焊 颖 两 侧 各 大 于 所 焊 壁 厚 的 4 


倍 ， 且 至 少 不 小 于 ( ) што 

































































А. 100 В. 150 С. 200 О. 250 
84. 珠光 体 耐 热 钢 焊条 电弧 焊 焊 后 应 立即 进行 ( Ла 

А. 高 温 回 火 B. 低温 回 火 C. 退火 D. 正 火 
85. 低温 钢 焊接 时 ， 关 键 是 要 保证 ( ль 

А. 不 产生 冷 裂纹 B. 接头 的 低温 强度 

С. 焊 颖 的 低温 耐 蚀 性 能 D. 焊 终 区 和 粗 唱 区 的 低温 韧性 
86. 16MnDR 钢 进 行 焊条 电弧 焊 时 ， 焊 条 应 选用 ( а 

А. W607 В. W707 С. W107 р. ]507ВН 




















87. 加 热 温 度 区 间 在 ( ) ， 是 奥 氏 体 不 锈 钢 晶 间 腐 蚀 的 “危险 温度 区 ” (或 称 
“ 敏 化 温度 区 ”) 。 























А. 150-450°С В. 450-850°С С. 850-950°С О. 950-- 1050°С 
88， 奥 氏 体 不 锈 钢 厚 板 焊接 时 ， 采 用 多 层 多 道 焊 ， 各 焊 道 间 的 温度 应 低 于 (  )。 
А. 30% В. 60% С. 90% О. 120% 

89， 铁 素 体 不 锈 钢 可 采用 (0) 进行 焊接 。 

А. НН в. аад с 等 离子 弧 爆 。 ”D.C0, 焊 





90. 火焰 针 焊 前 ， 先 在 针 焊 部 位 涂 上 针剂 水 溶液 ， 然 后 用 ( ) 的 火焰 加 热 ， 以 
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防 乙 抉 中 的 杂质 和 针剂 接触 而 失效 。 











A. 内 焰 В. 焰 心 外 2~4mm АК С. 外 焰 D. 焰 心 

91. 焊 颖 内 部 缺陷 有 ( ) 、 气 孔 、 夹 漆 、 未 焊 透 和 未 熔 合 五 种 。 

А. 焊 瘤 В. 咬 边 C. 裂纹 р. 9050 

92. 在 焊接 过 程 中 ， 焊 颖 和 热 影响 区 金属 冷却 到 ( ) 附近 的 高 温 区 时 产生 的 裂 
纹 属 于 热 裂纹 。 

A. 液 相 线 В. 4, 线 С. 4, 线 D. 固 相 线 

93. 焊接 时 ，( ) 气体 不 会 产生 气孔 。 

A. CO В. СО, С. Н, р. №, 

94. ( ) 不 是 产生 夹 渣 的 原因 。 

А. 焊条 和 焊剂 未 严格 烘 干 B. 焊接 电流 太 小 ， 焊 接 速度 过 快 


С. 焊 件 边缘 及 焊 层 、 焊 道 之 间 清 理 不 干净 ”D. 焊条 角度 和 运 条 方法 不 当 
95. 焊接 时 ， 接 头 根部 未 完全 炊 透 的 现象 称 为 ( ) 。 






























































А. 未 熔 合 В. 未 焊 透 C. 未 焊 满 р. 无 缺陷 
96. 焊 颖 缺陷 返修 要 求 控 除 缺陷 时 ， 一 般 每 侧 不 应 超过 板 厚 的 ( а 

А. 1/3 В. 2/3 С. 1/2 О. 3/4 

97. 下 列 焊接 检验 的 方法 中 ， 属 于 破坏 性 检验 的 方法 有 ( )3 

A. 冲击 试验 B. 水 压 试验 C. 外 观 检验 D. 着 色 探 伤 
98. 弯曲 试验 的 目的 是 测定 焊接 接头 的 )s 

А. 强度 B. 塑性 С. НЕ р. 硬度 
99. 下 列 焊接 检验 方法 中 ，( ) 不 属于 破坏 性 检验 。 

А. 拉 伸 试验 B. 密封 性 试验 С. 弯曲 试验 D. 金 相 试验 
100. 磁粉 检测 方法 不 能 检测 ( ) 的 缺陷 。 

A. 材料 表面 В. 材料 近 表 面 С. 奥 氏 体 不 锈 钢 р. 碳 钢 
101. 在 胶片 上 显示 出 呈 圆 形 或 椭圆 形 黑 点 的 缺陷 属于 ( ) 焊接 缺陷 。 
А. 气孔 В. 裂纹 С. ЖИР р. 未 焊 透 
102. 凡 能 导电 的 物体 称 为 ( 2 

А. 导体 В. 半导体 С. 绝缘 体 р. Ж 


103. 某 用 户 有 90 电 冰 箱 一 台 、100W 洗衣 机 一 台 、40W 电视 机 一 台 、60W 电灯 
四 芝 。 若 所 有 电器 同时 使 用 ， 则 他 家 至 少 选 用 ( ) 的 电表 。 






























































А. 1А В. ЗА С. 5А О. бА 
104. 变压器 不 能 改变 ( ) 。 

A. 交 变 电压 B. 交 变 电流 C. 阻抗 р. 频率 
105. 符合 钳 型 电流 表 工 作 特 点 的 是 ( ) 。 

A. 必须 在 通电 时 使 用 B. 产生 杂 声 不 影响 测量 效果 

C. 必须 测量 单 根 导 线 D. 测量 完毕 将 量程 开 到 最 小 位 置 
106. 划 线 常用 的 涂料 有 白灰 水 ， 硫 酸 铜 和 ( ы 
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А. ТР В. 龙 丹 紫 С. 蓝 墨 水 D. 蓝 油 

107. 按 矫 正 时 被 矫正 工件 的 温度 分 类 可 分 为 ( ) 两 种 。 

А. 冷 矫正 、 热 矫正 B. 冷 矫正 、 手 工 矫正 

C. 热 矫 正 、 手 工 矫正 D. 手工 矫正 、 机 械 矫 正 

108. 剪 切 机 上 、 下 刀 为 间 留 有 一 定 的 间 际 ， 间 际 必 须 适 当 ， 车 间隙 过 大 会 产生 
у 

А. 剪 切 力 增 大 В. ВУ ВУЛ С. ТЯ р. 刀刃 磨损 
109.， 当 材料 厚度 不 变 ， 弯曲 半径 越 大 ， 变 形 越 小， 而 中 性 层 越 接近 材料 厚度 的 
) 。 

B. 中 间 с. 外 层 р. 外 表面 

110. 装配 的 准备 工作 有 确定 装配 方法 、 顺 序 和 准备 所 需要 的 ( ) 5 

A. 量具 B. 工具 с. ЛЕ р. 夹具 

111. ВИЖ ( ) 两 种 。 

А. 控 伤 与 灼伤 В. 电 灼 伤 与 皮肤 表面 金属 化 

С. 烧伤 与 烫伤 D. 电弧 灼伤 与 烧伤 


112. 对 焊工 身体 有 害 的 高 频 电 磁场 产生 在 ( 5 
А. 钨 极 毛 弧 焊 В. 自动 埋 弧 焊 С. 焊条 电弧 焊 р. 碳 弧 气 蚀 
113. ( ) 不 是 按 触电 危险 性 分 类 的 焊接 环境 。 




















A. 普通 环境 B. 危险 环境 

C. 特别 危险 环境 р. 气体 或 蒸气 、 爆 炸 性 混合 物 的 场所 
114. 焊工 工作 场地 要 有 良好 的 自然 采光 或 局 部 照明 ， 以 保证 工作 面 照 度 达 
1х, 

А. 30-50 В. 50- 100 С. 100-150 р. 150-200 
115. ЖАН яр, ЛЕЗА], Же ( ) 级 预防 。 

A. 一 级 B. 二 级 C. 三 级 р. 四 级 

116. В, 应 该 ( ) 更 换 焊条 。 

о р. 可 戴 可 不 戴 手套 

117. 我 国 的 安全 生产 方针 是 ( 26 

А. 生产 必须 安全 ， 安 全 促进 生产 В. 安全 第 一 ， 预 防 为 主 

C. 安全 好 坏 一 票 否 决 р. 安全 重 于 泰山 

118. 企业 的 质量 方针 不 是 ( je 

A. 企业 总 方针 的 重要 组 成 部 分 . 规定 了 企业 的 质量 标准 

C. 每 个 职工 必须 熟 记 的 质量 准则 . 企业 的 岗位 工作 职责 


119. 不 符合 岗位 质量 要 求 的 内 容 是 ( 
A. 对 各 个 岗位 质量 工作 的 具体 要 求 . 体现 在 各 岗位 的 作业 指导 书 中 
C. 市 场 需求 走势 D. 体现 在 工艺 规程 中 


о 


ымы ==) 
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120. 不 属于 岗位 质量 措施 与 责任 的 是 ( 18 

А. 岗位 的 质量 责任 即 岗位 的 质量 要 求 

B. 岗位 工作 要 按 工 艺 规程 的 规定 进行 

C. 明确 不 同班 次 之 间 相 应 的 质量 问题 的 责任 

D. 明确 岗位 工作 的 质量 标准 

121. СВ 50236—2011 标准 规定 ， 对 接 接 头 亚 级 焊 缝 咬 边 深度 应 小 于 等 于 ( уБ 





























А. 0. 05 倍 板 厚 В. 0.5 倍 板 厚 С. 0.1 倍 板 厚 D. 0. 15 倍 板 厚 
122. 缺陷 返修 工艺 准备 不 包括 ( ) 。 
А. 制定 返修 工艺 上 且 经 验证 合格 B. 采用 与 产品 相同 的 焊接 材料 








C. 由 有 经 验 、 考 试 合格 的 焊工 操作 D. 采用 先进 的 焊接 方法 
123. 特种 作业 人 员 安 全 技术 考核 不 及 格 的 ， 允 许 补 考 ( ) 次 。 























А. 1 В. 2 С. 3 р. 4 

124. ( ) 不 是 锅炉 压力 容器 压力 管道 焊工 焊接 操作 技能 考试 的 内 容 。 

А. 焊条 电弧 焊 焊 工 B. 气体 保护 焊 焊 工 

С. 埋 弧 焊 焊工 р. 焊 机 操作 工 

125. 低 碳 钢 或 低 合 金 钢 插入 式 管 板 接头 一 般 开 单 边 V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 应 
Я ( де 

А. 35° ~ 45° В. 45° >55 С. 55° ~ 60° р. 60°-70° 

126. ( ) 不 是 管 板 全 位 置 施 焊 时 的 焊接 位 置 。 

А. 平 焊 B. 全 位 置 焊 С. 横 焊 р. Дия 

127. 管 板 试 件 焊 条 电弧 焊 时 ， 全 位 置 焊 焊 颖 表面 咬 边 深度 <0. 5mm， 两 侧 的 咬 边 





总 长 度 不 得 超过 焊 颖 长 度 的 (。”)%。 

A.5 B. 10 C. 15 D. 20 

128. У 形 坡 口 对 接 立 焊 试 件 定位 焊 时 ， 应 在 试 件 正面 距 两 端 (。””) mm 坡 口 内 进 
行 ， 焊 颖 长 度 为 10~20mm。 











A. 10 B. 15 C. 20 D. 25 

129. 焊工 应 有 足够 的 作业 面积 ， 一 般 不 小 于 ( }е 

А. 2 В. 4m’ С. бт’ р. 8ш’ 
130. V 形 坡 口 对 接 立 焊 试 件 焊接 时 会 产生 ) 变形 。 

А. 角 变 形 B. 弯曲 变形 C. 扭曲 变形 D. 波浪 变形 


131. Е ИЕ И. 打 底 焊 的 焊 
接 电流 应 为 ( )A。 

А. 90-100 В. 100-110 С. 110-120 р. 120-130 

132. 焊接 时 ， 焊 缝 坡 口 钝 边 过 大 ， 坡 口角 度 太 小 ， 焊 根 未 清理 干净 、 间 陀 太 小 会 
造成 〈 ) 缺陷 。 

A. 气孔 В. 焊 瘤 С. 未 焊 透 р. Ш; 

133. 焊条 电弧 焊 焊接 V 形 坡 口 对 接 立 焊 试 件 时 ， 采 用 ( ) 运 条 方法 。 
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А. НУЖНА В. 三 角形 с. 圆圈 形 D. 8 字形 
134. 外 观 检验 不 能 发 现 的 焊 颖 缺陷 是 ( ) 。 
А. Л В. 焊 瘤 С. 弧 坑 裂纹 р. ИЖЕ 





135. КН РУК, РЕ, НИ л, ДЈ ВЕРЕ ( ) 的 金 
属 材料 。 

А. 优良 B. 较 好 C. 尚好 D. 可 

136. 坡 口 的 形式 和 尺寸 应 按 能 保证 ( ) ， 填 充 金 属 量 少 。 改 善 劳动 条 件 、 便 于 
操作 、 减 少 焊接 应 力 和 变形 ， 适 应 探伤 要 求 等 原则 选用 。 


























A. 焊接 质量 B. 焊接 工艺 С. 便于 加 工 D. 便于 检查 
137. 采用 分 段 退 焊 法 会 ( ) 。 

А. 减 小 焊接 残余 应 力 B. 减 小 焊接 残余 变形 

C. 增 大 焊接 残余 变形 р. 增 大 焊接 残余 应 力 

138. 中 厚 板 采用 多 层 焊 和 多 层 多 道 焊 有 利于 提高 焊接 接头 的 ( а 

А. 耐 蚀 性 B. 导电 性 С. 塑性 和 韧性 р. 强度 和 硬度 
139. 预防 和 减 小 焊接 缺陷 发 生 概 率 的 检验 是 ( ) 。 

А. 焊 前 检验 B. 焊 后 检验 С. 设备 检验 D. 材料 检验 
140. ВЕЛ 8mm 低 碳 钢管 试 件 对 接 焊 时 ， 一 般 开 ( ) жп. 

А. 带 钝 边 V № В. V 形 С. 00 р. ХЁ 





141. 辟 厚 gmm (ИЗ? Јр А е А Ы, ЭЛС А, Л ЛАМИ еро Е 
前 ( ) mm 处 开始 。 





A. 3 B. 5 C. 8 р. 10 

142. 可 以 减 小 对 接 焊 颖 横向 收缩 的 措施 是 ( да 

А. 减 小 焊接 速度 В. 焊 前 预 热 

с. 用 器 形 坡 口 代替 V 形 坡 口 р. 焊 前 冷却 

143. 对 低压 容器 来 说 ， 气 压 检验 的 试验 压力 为 工作 压力 的 ( ) 倍 。 

А. 1 B. 1.2 C. 1.15~1.2 О. 1.2-1.5 


144. C0, 气 体 保 护 焊 采 用 中 1. 2mm 焊丝 ， 焊 接 8~12mm 中 厚 板结 构 全 位 置 焊 时 ， 熔 
滴 过 小 形式 应 采用 ( ). 








А. 短路 过 渡 В. 喷射 过 渡 С. 滴 状 过 渡 р. 无 过 渡 

145. 采用 C0, 气体 保护 焊 对 10mm 厚 的 板材 立 焊 时 ， 宜 选用 的 焊丝 直径 是 ( ) 。 
А. 1. бтт В. 1. 2 т С. 1. Отт О. 0. 8 шт 
146.C0, 焊 时 ， 左 焊 法 主要 适用 于 焊接 ( ) 。 

А. 薄板 B. 中 板 С. 厚 板 р. 角 焊 颖 

147. ( ) 不 是 CO,; 半 自动 焊 立 对 接 焊 时 ， 采 用 向 下 立 焊 操 作 方法 的 优点 。 

А. УЖО В. 成 形 美观 

C. 操作 方便 р. Си ГА 





148. ( ) 不 是 V 形 坡 口 对 接 立 、 横 焊 试 件 焊 缝 的 检查 项 目 。 
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А. 外 观 检 查 В. 射线 检测 С. 侧 弯 试验 р. 拉 伸 试验 
149. 122 CO, 气 体 保 护 焊 时 ， 熔 滴 过 渡 形 式 一 般 都 是 ( ) 。 

A. 短路 过 渡 В. 细 颗 粒 过 渡 С. 粗 滴 过 渡 р. 喷射 过 渡 
150. CO, 气体 保护 焊 焊接 大 直径 管 试 件 垂直 固定 对 接 焊 时 ， 焊 接 层次 为 ( 6 
А. 三 层 三 道 B. 三 层 四 道 C. 四 层 四 道 D. 四 层 六 道 
151. C0, 气 体 保护 焊 时 应 ( 2% 

А. 先 通气 后 引 弧 В. 先 引 弧 后 通气 

С. 先 停 气 后 炸 弧 D. 先 停电 后 停 送 丝 

152. ( ) 不 是 大 直径 管 C0, 焊 时 产生 的 变形 形式 。 

A. 波浪 变形 В. 弯曲 变形 C. 错 边 变形 D. 扭曲 变形 
153. 对 ( ) 烛 件 焊 缝 内 部 缺陷 常 采 用 超声 波 检验 。 

A. 大 厚度 B. 中 厚度 С. # р. 各 种 

154. ( ) 不 是 自由 成 形 气 电 垂直 自动 焊 在 空间 位 置 进行 多 层 焊 时 采用 的 焊丝 。 
A. 两 根 B. 多 根 C. 一 根 D. 三 根 


155. ( ) 不 是 气 电 垂直 自动 焊 机 的 组 成 部 分 。 
А. 操作 盒 、 自 动 焊 机 头 及 移动 装置 В. 垫 板 装 置 



































С. 弧 焊 电源 Р. 控制 箱 及 供 气 、 水 系统 
156， 强 制 成 形 气 电 垂直 自动 焊 焊 接 时 ， 当 采用 口 形 坡 口 时 ， 最 好 采用 (О) 焊丝 。 
А. HO8Mn2SiA В. HO8MnSIA С. YJ420-1 р. HI10MnSi 


157. ЖАНР О 9 ЈАК С АЗ В Зр ГА е А АЧ, ЎЛКА 
2. 5mm №, НЛ (АЖ. 

А. 70-85 В. 80-95 С. 90~ 105 р. 100-115 

158. РТО ВАНИЕ ЯНУ, ВА РВ ( ) 。 

А. М0 В. 510, С. Ее,0, р. СаО 

159. 2 А Ву ЈУ НВГ К, А ЗЕБ ИН. ( ), 

А. 比 气 焊 的 热 影响 区 大 

В. 与 焊条 电弧 焊 的 热 影响 区 一 样 大 

С. 比 焊条 电弧 焊 和 气 焊 的 热 影 响 区 都 小 

D. 与 气 焊 的 热 影响 区 一 样 大 

160. 手工 忽 极 氢 弧 焊 时 ， 忽 极 伸 出 长 度 过 长 不 会 造成 ( ) 。 










































































A. 气体 保护 不 良 B. 烧 坏 喷嘴 

С. 妨碍 观察 熔 池 р. 焊 缝 成 形 不 良 

161. 手工 钨 极 毛 弧 焊 时 ， 电 弧 电压 太 高 ， 易 产生 ( 15 

А. 短路 В. 305 С. 未 焊 透 D. 未 焊 满 
162. ( ) 不 是 低 碳 钢 插 入 式 或 骑 座 式 管 板 焊 颖 外 观 检 查 的 方法 。 

A. 肉眼 В. 使 用 低 倍 放大 镜 








С. 使 用 高 倍 放大 镜 D. 使 用 焊 口 检测 尺 
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163. ( ) 不 是 低 碳 钢 插 入 式 或 骑 座 式 管 板 焊 颖 的 外 观 质量 要 求 。 

А. 焊 颖 表面 不 得 有 裂纹 、 未 熔 合 、 夹 漆 、 气 孔 、 焊 痛 和 未 焊 透 

В. 焊 缝 的 四 度 或 凸 度 应 <1. Smm， 管 侧 焊 脚 为 壁 厚 0~3mm 

С. 焊 颖 表面 咬 边 深度 和 0. 5mm， 两 侧 的 咬 边 总 长 度 不 得 超过 焊 颖 长 度 的 10%; 49 
МИМО ЛЕ < 25% Е Н < 1 т 

р. 焊 颖 根部 应 焊 透 


























































































































164. 小 直径 管 对 接 垂 直 固 定 ТІС 焊 时 ， 用 $2. 5mm 焊丝 ， 打 底 焊 的 焊接 电流 是 
( ) A 左 右 。 

А. 85-90 В. 90-95 С. 95-100 р. 100- 105 

165. 小 直径 管 对 接 水 平 固定 ТІС 盖 面 焊 时 , 焊 枪 可 作 ( ) 运动 。 

А. АЕ В. 三 角形 с. 圆圈 形 р. 锯齿 形 

166. 铭 极 握 弧 焊 时 的 有 害 气 体 主要 是 ( р 

А. ЖАЛИ В. 一 氧化 碳 С. 臭氧 D. 氟化氢 

167. 采用 忽 极 氢 弧 焊 焊接 低 合 金 高 强度 结构 钢 时 ， 产 生 的 焊接 烟尘 不 是 ( ) 
的 微粒 。 

A. Mn B. Cr С. Si р. С 

168. 低 合 金 高 强度 调 质 钢 焊接 热 影响 区 的 组 成 部 分 没有 ( Ла 

А. ЖАХ В. 2%: С. 正 火 区 р. 回 火 软化 区 

169. 合金 元 素 含 量 较 少 的 低 合 金 高 强度 钢 ， 一 般 冷 却 条 件 下 ， 其 焊 缝 组 织 
为 ( 2% 

А. 回 火 索 氏 体 B. 铁 素 体 + 少量 珠光 体 

С. 粒状 贝 氏 体 D. 铁 素 体 








170. 小 直径 管 对 接 水 平 固定 TIG 焊 时 ， 如 果 引 弧 时 弧 长 控制 不 好 ， 焊 接 速度 过 快 ， 
焊丝 填充 量 不 足 不 会 产生 (  ) 。 





















































А. 背面 成 形 不 良 ” B. 裂纹 С. 未 焊 透 D. 烧 穿 

171. 小 直径 管 对 接 垂直 固定 ТІС 打 底 焊 时 ， 熔 池 的 热量 若 集中 在 坡 口上 部 ， 不 会 
造成 ( Ы 

А. 未 焊 透 В. 上 部 坡 口 过 热 

С. 咬 边 р. 焊 缝 背面 的 余 高 下 险 

172. 小 直径 管 对 接 水 平 固定 或 垂直 固定 TIG м, 焊接 质量 的 检查 项 目 不 
ж ( ) 。 

А. 外 观 检验 В. 通 球 检验 及 断口 检验 

С. Х 射线 检验 D. 弯曲 试验 




















173. 小 直径 管 对接 水 平 固 定 或 垂直 固定 ТІС. 焊 试 件 弯曲 试验 时 ， 弯 曲直 径 为 3 4 
壁 厚 ， 弯 曲 角度 为 ( ) 合格 。 

А. 90° В. 120° С. 180° р. 60° 

174. 焊 缝 成 形 系数 过 小 ， 易 产生 ( )ь 
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А. 结晶 裂纹 В. 延迟 裂纹 





























175. 埋 弧 焊 时 ， 若 其 他 参数 不 变 ， 电弧 电压 增加 ，( ) 增 大 。 
А. 余 高 В. 爆 颖 厚度 С. 焊 颖 宽度 D.) 
176. БЛУА ( )。 

А. 马 氏 体 B. 铁 素 体 C. 珠光 体 р. 
177. КАЕ А А Цу р НОН 2 29 д ( Р 

А. 莱 氏 体 B. 托 氏 体 С. 渗 碳 体 D. 
178. 控制 焊 缝 含 毛 量 的 目的 是 防止 产生 ( ) 等 缺陷 。 

А. 冷 裂纹 В. 热烈 纹 С. 再 热 裂 纹 D. 


С. 氢 致 裂纹 р. т 





奥 氏 体 


马 氏 体 


气孔 


179. 自动 埋 弧 焊 的 热 输入 比 焊 条 电弧 焊 的 大 ， 焊 颖 和 热 影响 区 的 唱 粒 较 粗 ， 因 此 























自动 埋 弧 焊 的 冲击 万 度 比 焊条 电弧 焊 的 〈 J 
A. 高 В. 较 高 С. 低 D. 相同 
180. 碳 弧 气 蚀 清 根 时 ， 碳 棒 直 径 和 出 前 电流 可 根据 ( ) 经 验 公式 选择 。 
А. 1=(10-30)4 В. I=(30~50)d С. 1=(50-70)4 р. 1=(70-90)а 
181. ( ) 不 是 碳 弧 气 蚀 清 根 操作 的 基本 要 领 。 
A. 平 В. Ж С. 正 р. #1 
182. 双 丝 埋 弧 焊 不 采用 ( ) 个 焊接 电源 。 
А. 1 В. 2 С. 3 D.1~2 
183. 双 丝 埋 弧 焊 一 般 采 用 ( ) М2 
А. 纵 列 式 В. 横 列 式 C. 直列 式 р. ЙУ 
184. 双 丝 埋 弧 焊 时 ， 横 列 式 爆 缝 成 形 ( )s 
A. 宽大 В. 窄 而 深 С. ЖЕНА р. 熔 合 比 大 
185. 双 丝 埋 弧 焊 单 熔 池 时 ， 焊 颖 成 形 过 程 不 取决 于 ( 2 
































А. 两 电弧 的 相对 位 置 В. 各 焊丝 的 倾斜 角 和 焊接 电流 
С. 电弧 电压 D. 焊接 速度 
186. ( ) 不 是 带 极 自动 埋 弧 焊 用 于 磨损 零件 或 在 普通 碳 钢 上 堆 焊 的 材料 。 


A. 高 合金 钢 в. 不 锈 钢 С. 不 锈 钢 复合 板 
187. 带 状 理 弧 堆 焊 的 熔 甫 效率 比 圆 形 实 世 焊丝 和 带 药 世 焊 丝 的 ( 

















A. 高 B. 低 C. 相同 D. 

188. ( ) 不 是 带 极 埋 弧 焊 机 的 组 成 。 

А. 焊 车 B. 控制 箱 С. 弧 焊 电源 р. 

189. 带 极 埋 弧 堆 焊 配 用 ( ) 电源 。 

А. ZDG—1000R В. ZXG—1000 С. ZPG—1000 D 

190. 气 焊 20 钢 时 宜 选 用 ( 8 

А. 中 性 焰 B. 氧化 焰 C. 碳化 焰 р. i 
191. ( ) 气 焊 时 不 能 选用 中 性 焰 。 

А. 0235 В. 0345 С. 中 碳 钢 р. 


р. 45 Я 


) 。 
略 低 


供 气 系统 


BX2 一 1000 
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192. ( ) 不 是 气 焊 火 焰 发 出 “ 叶 ”“ 哺 ”的 响声 ， 并 连续 熄灭 的 原因 。 

А. 焊 嘴 松动 

В. 焊 嘴 、 射 吸管 或 混合 管 温 度 过 高 

С. 射 吸管 或 混合 管内 壁 吸附 杂 物 过 厚 

р. 焊 嘴 口 被 飞溅 堵塞 

193. 小 直径 管 水 平 固定 气 焊 前 半 圈 时 ， 起 焊 、 终 点 都 要 超过 管道 的 垂直 中 心 线 ， 
超出 长 度 为 ( ) што 










































































А, 3~5 В. 5-10 С. 10-15 р. 15-20 
194. 气 焊 时 ， 如 果 焊 丝 过 粗 , 会 ( ) 。 

А. 熔 合 不 良 B. 使 热 影响 区 增 大 

C. 降低 接头 质量 р. 产生 过 热 组 织 

195. УД (9) 时 ， 氧 气 瓶 距 乙 抉 瓶 宜 在 ( ) .以 上。 

A. 3m B. 5m C. 10m D. 15m 

196. 一 般 气 焊 低 合金 钢 时 应 采用 ( ) 火焰 。 

A. 中 性 焰 B. 氧化 焰 C. 碳化 焰 D. 轻微 氧化 焰 
197. ( ) 不 是 氧气 瓶 阀 压 紧 螺母 的 周围 漏 气 的 原因 。 

А. 压 紧 螺母 未 压 紧 В. 25 

С. 密封 垫圈 破裂 或 磨损 р. 无 密封 垫 

198. ( ) 不 是 水 平 固定 管 气 焊 时 的 焊接 位 置 。 

A. 平 焊 В. 立 焊 С. 横 焊 р. 仰 焊 

199. 气 焊 时 ， 焊 接 速度 过 快 ， 易 造成 〈 ) 。 

А. 未 焊 透 . 烧 穿 


B 

C. 热 影 响 区 扩大 р. 
200. 镍 焊 前 焊 件 表面 准备 工作 没有 ( ) 。 
B 

D 





A. 去 油 
С. 母 材 表面 预 镀 金属 
201. ( ) 不 是 国标 规定 的 铝 基 钙 料 。 





























А. АЕ В. 铝 硅 铜 С. 铝 硅 镁 р. ЗЕЕ 
202. АМН ЛЕВИ ЖН В—А167Сиѕі, ФР ( ) 2], 
А. QJ201 В. QJ202 С. 097203 р. 07204 
203. РЕНН ВИ АУЛА А ( А 


А. 装配 间 院 不 合理 ， 零 件 装 算 

B. 焊 件 表面 清理 不 干净 

С. РЖ, ЕВЕ Ч 

р. 钙 焊 温度 过 高 

204. 中 厚 板 以 上 的 金属 材料 等 离子 弧 切 割 时 ， 均 采用 ( ) 等 离子 弧 。 
А. 直接 型 B. 转移 型 С. 非 转移 型 D. 联合 型 
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205. 等 离子 弧 切 制 不 锈 钢 、 铝 等 材料 时 ， 材 料 厚度 可 达 ( ) mm 以 上 。 
A. 50 В. 100 С. 200 р. 300 
206， 等 离子 弧 切 制 以 ( ) 气体 切割 效果 最 佳 。 
А. М,+Н, В. Аг+Н, С. Аг+М, р. CO,+N, 
207. 等 离子 弧 切 割 大 厚度 割 件 时 的 工作 气体 常用 ( ) 
А. 氮气 В. 氧气 
с. 氢气 р. 氮 + 氢 混合 气体 





208， 提 高 等 离子 弧 切 割 厚度 ,采用 ( 
А. 减 小 切割 速度 
С. 增加 切割 电压 


























) 方法 效果 最 好 。 























В. 增加 切割 电流 
D. 增加 空 载 电 压 





























































































































209. 铅 极 内 缩 量 是 等 离子 弧 切 割 的 一 个 很 重要 的 参数 ， 它 极 大 地 影响 着 ( ) 
及 电极 的 烧 损 。 

А. 等 离子 弧 的 功率 B. 电弧 压缩 效果 

С. 切割 速度 р. 切割 毛刺 的 产生 

210. 等 离子 弧 切 制 要 求 电源 具有 ( ) 外 特性 。 

A. 水 平 В. 陡 降 C. 上 升 D. 多 种 

211. 人 ) 的 结构 和 几何 尺寸 对 等 离子 弧 的 压缩 作用 及 稳定 性 有 重要 影响 。 

A. 喷嘴 B. 焊 枪 C. 电极 D. 电源 

212. ( ) 不 是 激光 切割 与 氧 乙 抉 焰 切 割 相 比 具 有 的 特点 。 

А. 切口 狭小 B. 切割 速度 高 

С. 热 影响 区 和 变形 小 р. 不 能 进行 精密 切割 

213. 目前 ， 激光 切割 不 适用 于 ( ) 切割 。 

A. >30mm 的 厚 板 B. <30mm 的 厚 板 

С. <20mm 的 中 厚 板 О. <6mm 的 薄板 

214. ( ) 切割 要 使 用 激光 气 化 切割 。 

А. 塑料 В. 铝 С. 钢 р. 铜 

215. ( ) 切割 不 能 使 用 激光 氧气 切割 。 

А. ЖАКЕ В. 铝 及 铝 合金 С. Я р. 木材 

216. 激光 的 主要 危害 不 是 ( ) 。 

A. 强 光 照射 В. 触电 C. 有 害 气 体 D. 烟尘 

217. 激光 切割 是 无 接触 切割 ， 切 割 噪声 相对 较 低 ， 污 染 ( 2 

А. 大 В. 较 大 C. 小 D. 相同 

218. 气 割 过 程 中 ， 制 嘴 应 始终 保持 与 制 件 表面 垂直 ， 制 嘴 沿 切割 方向 垂直 于 割 件 
表面 切割 ， 也 可 稍 向 切割 方向 倾斜 ( ) 。 

А, 3°~5° B. 5°~8° С. 8°~10° D. 10°~12° 

219. ЈЕ ЈН, Е ( ) 横向 摆动 。 

А. НА В. 月 牙 形 C. 之 字形 р. 锯齿 形 
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220. 割 件 厚度 小 于 等 于 300mm 时 ， 不 能 选用 ( ) 型 制 炬 。 














































































































А. G01—100 В. G01—300 C. G02—500 р. G02—300 
С a i ) 供 气 方式 。 
А. ВАО, СВУ СЕНЕ, СЖ 

С. ЖА, Со р.в, СН] 
о ма 般 不 超过 ( ) 。 
А. 300~500%C В. 500-700°С С. 700-900°С р. 900- 1100°С 
223. 等 离子 弧 切 割 时 ， 促 使 工件 切口 变 宽 的 工艺 参数 是 增加 电流 和 ( Р 
А. 增加 切割 速度 В. 降低 切割 速度 
С. 增 大 喷嘴 与 工件 的 距离 D. 降低 切割 电压 
224. ( ) 气 焊 时 不 能 选用 中 性 焰 。 
А. 0235 В. 0345 С. 中 碳 钢 р. 高 碳 钢 
225. 乙 烽 瓶 中 有 丙酮 外 流 的 排除 措施 不 是 ( ) 。 
А. СЭЛ НАЛ УС в. 多 个 焊工 同时 使 用 一 瓶 乙 鼎 
С. лето р. ПА 2 Н ТЕЛ 





226. 小 直径 管 水 平 固 定 气 焊 时 ， 通 常 应 保持 焊 炬 与 焊丝 夹 角 在 人 ) ， 焊 丝 与 工 
件 间 的 夹 角 一 般 为 45°。 

A. 60° B. 70° C. 80° р. 90° 

о 焊丝 直径 过 细 ， 焊 接 时 很 快 熔化 下 滴 ， 而 焊 件 尚未 熔化 ， 则 容易 产 





























A. 气孔 В. ВЛ С. ЖИ р. У 

二 、 判 断 题 (每 个 鉴定 点 中 选择 一 个 判断 题 ) 

( ) 1. 从 业者 从 事 职 业 的 态度 是 价值 观 、 道 德 观 的 具体 表现 。 

( ) 2. 职业 道德 是 社会 道德 在 职业 行为 和 职业 关系 中 的 具体 表现 。 

( ) 3. 劳动 既是 个 人 谋生 的 手段 ， 也 是 为 社会 服务 的 途径 。 

( ) 4. 奉献 社会 是 职业 道德 中 的 最 高 境界 。 

( ) 5. 激光 现场 操作 人 员 ， 为 减少 漫 反 射 的 伤害 ， 应 穿 白 色 激 光 防 护 服 ， 该 防 
护 服 是 用 耐火 及 耐 热 材料 制 成 的 。 














( ) 6. 气 制 结束 时 ， 应 适当 地 放 慢 切割 速度 ， 待 切口 完全 割断 后 再 关闭 切割 
氧气 。 

( ) 7. 厚 板 气 割 开 孔 时 ， 可 不 采用 挡 板 防护 ， 飞 溅 的 燃 渣 也 不 会 伤 人 。 

( ) 8. 在 采用 转移 型 弧 切 制 金属 的 过 程 中 ， 熔 化 金属 的 热源 主要 来 自 : 切口 上 
部 的 等 离子 弧 柱 中 心 的 辐射 热量 、 切 口中 间 部 分 阳极 斑点 (工件 接 正 极 ) 的 热量 和 切 
口 下 部 的 等 离子 焰 流 的 热传导 能 量 。 

( ) 9. 职业 资格 证 书 是 就 业 的 “入 场 券 "， 是 胜任 岗位 职责 的 标志 。 

( ) 10. 生产 中 可 自行 制定 工艺 流程 和 操作 规程 。 

( ) 11. 常见 的 前 视 图 有 全 前 视图 、 半 齐 视 图 和 局 部 剖 视 图 。 
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( ) 12. 零件 图 中 对 外 螺纹 的 规定 画 法 是 用 粗 实 线 表示 螺纹 大 径 ， 用 细 实 线 表 
示 螺 纹 小 径 。 

( ) 13. 在 设计 过 程 中 ， 一般 是 先 画 出 零件 图 ， 再 根据 零件 图 画 出 装配 图 。 

( ) 14. 装配 图 是 表达 机 器 或 部 件 的 工作 原理 、 结 构 形 状 和 装备 关系 的 图 样 。 

( ) 15. 焊接 装配 图 是 供 焊 接 施工 使 用 ， 用 来 表达 需要 焊接 的 产品 上 相关 焊接 
技术 要 求 的 图 样 。 

( ) 16. 装配 图 中 相 邻 两 个 零件 的 非 接触 面 由 于 间隙 很 小 ， 只 需 画 一 条 轮廓 线 。 

( ) 17. 焊 缝 基本 符号 是 表示 焊 缝 横 痢 面 形 状 的 符号 。 

( ) 18. 金属 材料 在 外 力作 用 下 抵抗 变形 的 能 力 称 为 强度 。 

( ) 19. 低 合金 高 强度 结构 钢 牌 号 由 代表 届 服 点 和 汉语 拼音 字母 Q、 届 服 点 数 
值 、 质 量 等 级 符号 三 部 分 组 成 。 

( ) 20. 耐 热 钢 中 一 般 均 含有 Сг, АІ 或 Si， 可 以 形成 致密 完整 的 氧化 膜 ， 使 钢 
具有 很 好 的 抗 氧 化 性 能 。 

( ) 21. 为 保证 低温 韧性 ， 在 低温 钢 中 应 尽量 降低 含 碳 量 ， 并 严格 限制 S、P 















































含量 。 

( ) 22. 不 锈 钢 12Cr18Ni9 的 含 碳 量 为 0%。 

( ) 23. 奥 氏 体 不 锈 钢 的 线 胀 系数 比 碳 钢 小 。 

( ) 24. НТ200 进行 调 质 热处理 可 以 获得 良好 的 综合 力学 性 能 。 

( ) 25. 铸造 铝 合 金 ZL201 为 铝 铜 合金 。 

( ) 26. 在 一 定 温度 下 ， 从 均匀 的 固溶体 中 同时 析出 两 种 (或 多 种 ) 不 同 晶体 
的 组 织 转变 过 程 叫 共 唱 转变 。 


( )27 合金 的 力学 性 能 取决 于 构成 它 的 相 的 种 类 、 数 量 、 形 态 和 分 布 特点 。 
С) 28. 铁 素 体 是 碳 溶解 在 a 一 Fe 中 形成 的 间 阶 固溶体 。 
С) 29. 铁 碳 合金 相 图 上 的 共 析 线 是 PSK 线 。 

(о) 30. 热处理 的 实质 是 使 钢 在 固态 范围 内 ， 通 过 加 热 ， 保 温和 冷却 的 方法 ， 
改变 内 部 组 织 结构 从 而 改变 其 性 能 的 一 种 工艺 。 
( 

( 
向 























) 31. 脱氧 剂 的 主要 作用 是 对 熔 酒 和 焊 缝 脱氧 。 
) 32. 钛 铁 矿 型 、 氧 化 铁 型 焊条 难于 脱硫 、 脱 磷 ， 因 而 焊 颖 金属 的 热 裂 、 淮 

















( ) 33. 在 化 学 冶金 焊接 中 ， 常 用 的 脱硫 剂 是 鳃 及 炊 渣 中 的 碱 性 氧化 物 。 
( ) 34. 低 合 金 焊 条 型 号 中 ， 在 化 学 成 分 分 类 代号 后 加 “L” 时 ， 表 示 含 锰 低 。 
( ) 35. ЛАНГЕ, ЗАВ “Е” ВИ СР ЕС ЕЛЕ ТОТ 



































( ) 36. 埋 弧 焊 时 依靠 任何 一 种 焊剂 都 能 向 焊 缝 大 量 添加 合金 元 素 。 

( ) 37. 焊接 低 碳 钢 和 低 合金 钢 常 用 的 埋 弧 焊 焊 剂 牌 号 为 HJ431。 

( ) 38. 焊剂 粒度 的 选择 主要 依据 焊接 参数 ， 一 般 大 电流 焊接 时 ， 应 选用 粗 粒 
度 颗 粒 ; 小 电流 焊接 时 ， 选 细 粒 度 颗 粒 。 
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( ) 39. 氯气 比 空气 轻 ， 使 月 





旧时 易 漂浮 散失 ， 因 此 焊接 时 必须 加 大 人 毛 气 流量 。 








( ) 40. 常用 牌号 为 HO8Mn2SiA 焊丝 中 的 “A” 表 示 硫 、 磷 的 质量 分 
数 三 0. 003%, 
( ) 41. 忽 极 端 部 形状 对 电弧 稳定 性 有 一 定 影响 ， 交 流 铭 极 握 弧 焊 时 ， 一 般 将 
钨 极端 部 磨 成 尖 锥 形 。 
( ) 42. 管 板 组 对 后 ， 钢 管 与 板 的 管 孔 应 同心 ， 即 管 外 径 壁 边缘 与 管 板 孔 边缘 


























. 焊接 前 的 预 热 有 助 于 减少 焊接 应 力 。 





. 附 热 钢 的 预 热 温度 一 般 为 200~ 

















300°С 。 











.影响 电弧 自身 调节 作用 的 因素 是 焊接 电流 和 电源 外 特性 。 




















埋 弧 焊 的 引 弧 方法 有 尖 焊 丝 引 弧 法 和 焊丝 回 抽 引 弧 法 。 


. 忽 极 氢 弧 焊 设备 包括 焊 机 、 焊 枪 、 供 气 系统 、 冷 却 系统 和 控制 系统 等 








. KR 一 350 型 焊 机 是 CO, 气 体 保护 半自动 焊 机 。 


. 埋 弧 焊 只 适用 于 平 焊 和 平角 焊 。 








埋 弧 焊 当 焊丝 前 倾 一 定 角 度 时 ， 在 其 他 参数 不 变 的 情况 下 ， 可 使 焊 缝 


. 埋 弧 焊 坡 口 形式 与 焊条 电弧 焊 基 本 相同 ， 但 应 采用 较 厚 的 钝 边 。 
. 细 丝 CO0, 焊 时 ， 熔 滴 过 渡 形 式 一 般 都 是 喷射 过 渡 。 








. C0, 气 体 保护 焊 ，C0 气孔 的 产生 是 由 于 C0, 气 体 被 分 解 出 CO 气体 


同时 改善 了 焊 缝 成形 ， 提 高 了 接头 的 力学 性 能 。 


( )43 

(әда 

(1) 45 

(  )46. 

(1) 47 
几 个 部 分 。 

( ) 48 

( ) 49 

(1) 50. 

减 

( ) 51 

( ) 52 

( ) 53 
所 致 。 

(1) 54. 

(  )55. 

(  )56. 
药粉 。 

( ) 57. 
始终 工作 。 

( ) 58. 

(0) 50. 

(0) 60. 
径 越 大 。 

( ) 61 

( )6. 

( ) 63. 





电阻 焊 焊 件 与 电极 之 间 的 接触 





及 特种 金属 材料 ， 并 具有 很 多 优越 性 。 
( ) 64. 3 Ри МНО ЖЕ ВОЖУ АВЕ 


通常 在 细 丝 C0, 时 ，C0, 气 体 流 量 约 为 8~15L/min。 
富 握 混合 气体 保护 焊 克 服 了 纯 握 弧 焊 易 咬 边 、 电 弧 斑 点 漂移 等 缺陷 ， 


药 蕊 焊丝 气体 保护 焊 与 C0, 气 体 保护 焊 的 主要 区 别 是 焊丝 内 部 装 有 





忽 极 握 弧 焊 时 ， 高 频 震 荡 器 的 作用 是 引 弧 和 稳 弧 ， 因 此 在 焊接 过 程 中 





铭 极 握 弧 焊 时 ,氢气 流量 越 大 保护 效果 越 好 。 

















电阻 对 电阻 焊 过 程 是 有 利 的 。 











闪光 对 焊 的 项 锻 速 度 越 快 越 好 。 
转移 弧 可 以 直接 加 热 焊 件 ， 常 用 于 中 等 厚度 以 上 焊 件 的 焊接 。 
等 离子 弧 焊 几乎 可 以 焊接 电弧 焊 所 能 焊接 的 所 有 材料 和 多 种 难 熔 金属 














点 焊 时 的 电极 直径 应 该 根据 焊 件 厚度 来 进行 选择 ， 焊 件 越 厚 ， 电 极 直 
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( ) 65. 大 电流 等 离子 弧 焊 时 ， 离 子 气 和 保护 气 成 分 应 不 相同 。 

( ) 66. 穿 透 型 等 离子 弧 焊 时， 离子 气流 量 主要 影响 电弧 的 穿 透 能 力 ， 焊 接 电 
流 和 焊接 速度 主要 影响 焊 颖 成形 。 

( ) 67. 凡 较 长 期 使 用 等 离子 弧 切 割 的 工作 场地 ， 必 须 设 置 强迫 抽风 或 设 水 工 
作 台 。 

( ””) 68. 检验 焊接 接头 性 能 应 考虑 焊 颖 、 熔 合 区 、 热 影响 区 甚至 母 材 等 不 同 部 
位 的 相互 影响 。 

( _) 69. 热 输 入 相同 时 ， 采 取 焊 前 预 热 可 降低 焊 后 冷却 速度 ， 会 增加 高 温 停留 
时 间 ， 使 唱 粒 粗 化 加 剧 。 

( ) 70. 熔 池 凝固 时 的 低 熔 点 杂质 偏 析 是 产生 热 裂纹 的 主要 原因 之 一 。 

( ) 71. 限制 药 皮 、 焊 剂 和 母 材 中 硫 、 磷 的 质量 分 数 ， 是 降低 焊 缝 硫 、 磷 质量 
分 数 的 关键 措施 。 

( ，) 72. 焊接 时 ， 焊 接应 力 与 变形 是 必然 产生 ， 是 无 法 避免 的 。 

( ) 73. 焊接 变形 的 种 类 主要 有 收缩 变形 、 弯 曲 变形 、 角 变形 、 波 浪 变形 和 捏 
曲 变形 等 几 种 。 

( ) 74. 焊 缝 偏离 结构 中 性 轴 越 远 越 不 容易 产生 弯曲 变形 。 
) 算 击 焊 缝 金属 可 以 减 小 焊接 变形 ， 还 可 以 减 小 焊接 残余 应 力 。 
) 76. 生产 中 常用 矫正 焊接 变形 的 方法 主要 有 机 械 矫正 法 和 火焰 矫正 法 两 种 。 
) 77. 氢 致 集中 应 力主 要 是 由 于 扩散 氢 聚 集 在 显 微 缺 陷 处 而 引起 的 应 力 。 
) 78. 焊 后 锤 击 焊 缝 产生 塑性 变形 的 目的 是 为 了 改善 焊 颖 金属 的 力学 性 能 。 
) 79. 压力 容器 在 进行 水 压 试验 时 ， 对 材料 进行 了 一 次 机 械 拉 伸 ， 消 除了 部 
余 应 力 。 
) 80. 碳 当量 只 考虑 了 碳 钢 和 低 合 金 高 强度 钢化 学 成 分 对 焊接 性 的 影响 ， 而 
没有 考虑 其 他 因素 对 焊接 性 的 影响 。 

( 81. 低 合 金 高 强度 结构 钢 焊接 时 产生 热 裂纹 的 可 能 性 比 冷 裂 纹 小 得 多 。 

( ) 82. 强度 级 别 较 高 的 低 合金 高 强度 结构 钢 焊 前 采取 预 热 时 ， 应 采用 大 热 输 
入 焊接 。 

( ) 83. 低 合金 结构 钢 可 采用 焊条 电弧 焊 、 自 动 埋 弧 焊 、 钨 极 氨 弧 焊 、 熔 化 极 
氢 弧 焊 、C0, 气 体 保护 焊 和 电 渣 焊 等 焊接 方法 。 

( ””) 84. 几乎 所 有 的 焊接 方法 都 能 焊 0345 (16Mn) #9, 但 用 C0, 气体 保护 焊 焊 
ВЕНЕ, ЛЕЛЕ ЕВЕ 

( ) 85. 珠光 体型 耐 热 钢 焊 件 在 焊接 过 程 中 ， 只 能 产生 热 裂 纹 ， 不 会 产生 再 热 
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( ) 86. 焊接 珠光 体 耐 热 钢 时 ， 选 用 碱 性 焊条 是 防止 冷 裂 纹 的 主要 措施 之 一 。 
( ) 87. 由 于 珠光 体 耐 热 钢 热 影响 区 具有 较 大 的 淳 便 倾向 ， 故 不 宜 采用 电 漆 焊 






































( ) 88. 对 低温 钢 性 能 的 要 求 ， 主 要 是 要 保证 在 使 用 温度 下 具有 足够 的 低温 超 
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度 与 抗 脆性 破坏 的 能 

( ) 89. 当 不 同 牌号 的 低温 钢 焊 接 在 一 起 时 ， 应 选择 与 低温 韧性 较 低 钢材 相 匹 
配 的 焊条 焊接 。 

( ) 90. 奥 氏 体 不 锈 钢 的 塑性 和 韧性 很 好 ， 具 有 良好 的 焊接 性 ， 焊 接 时 一 般 不 
需要 采取 特殊 的 焊接 工艺 措施 。 

( ) 91. 奥 氏 体 不 锈 钢 焊条 的 选用 ， 应 根据 母 材 的 化 学 成 分 ， 选 用 与 母 材 化 学 
成 分 类 型 相同 的 奥 氏 体 不 锈 钢 焊 条 。 

( ) 92. 埋 弧 焊 焊接 奥 氏 体 不 锈 钢 适用 于 中 厚 板 。 

( ) 93. 内 部 缺陷 位 于 焊 缝 内部， 可 用 破坏 性 试验 、 无 损 检测 方法 和 焊 颖 检测 
尺 来 发 现 。 

( ) 94. 焊接 接头 中 存在 较 多 的 毛 、 深 硬 组 织 和 较 大 的 拘束 应 力 ， 三 个 因素 中 
只 要 存在 一 个 就 可 以 产生 冷 裂 纹 。 

( ) 95. 焊条 人 烘 干 温度 过 高 而 使 药 皮 中 部 分 成 分 变质 失效 ， 会 使 焊 缝 产生 气孔 。 

( ) 96. 正确 选择 焊接 参数 、 防 止 焊 颖 金属 冷却 过 快 、 改 善 熔 酒 浮 出 条 件 是 防 
止 夹 酒 产生 的 有 效 措施 。 

( ) 97. 焊接 电流 太 小 、 电 弧 俩 吹 、 待 焊 金 属 表 面 不 干净 是 产生 未 熔 合 的 主要 
原因 。 

( ) 98. 缺陷 返修 部 位 的 焊 颖 表面， 应 修 磨 使 之 与 原 焊 缝 基本 一 致 ， 并 且 圆 滑 
过 渡 ， 以 减少 应 力 集中 提高 抗 裂 性 能 。 

( ) 99. 焊接 检验 应 包括 焊 前 检验 、 焊 接生 产 中 的 检验 和 成 品 检验 。 

( ) 100. 冲击 试验 是 用 来 测定 焊接 接头 和 焊 缝 金属 在 受 冲击 载 集 时 抗 折断 的 
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( ) 101. 微观 金 相 检验 是 用 肉眼 或 低 倍 放 大 镜 来 直接 进行 检查 的 。 
( ) 102. 射线 检测 可 以 显示 出 缺陷 在 焊 缝 内 部 的 形状 、 位 置 和 大 小 。 
( ) 103. X 射线 检验 后 ， 在 照相 胶片 上 深 色 影像 的 焊 缝 中 所 显示 较 白 的 斑点 和 
条 纹 即 是 缺陷 。 

( ) 104. 磁力 线 表示 磁体 周围 磁场 分 布 状况 ， 在 磁铁 外 部 磁力 线 在 两 极 之 间 形 
成 封闭 曲线 。 

















105. 在 使 用 交流 电流 表 时 ， 为 扩大 量程 要 配 用 电流 分 流 器 。 

106. 当 变 比 k>1 时 ， 这 时 变压器 称 为 降 压 变压器 。 

107. 用 电流 表 测 量 电 路 中 电流 值 须 将 电流 表 并 联 在 被 测 电路 中 。 

108. 铁 削 平面 较 小 ， 其 平面 度 通常 都 采用 游标 卡尺 通过 透 光 法 来 检查 。 
109. 消除 材料 或 制 件 的 弯曲 、 而 曲 、 凸 四 不平 的 工艺 方法 就 叫 矫正 。 
110. 钢材 剪 切 后 的 前 切 质 量 有 切口 平整 度 和 剪 切 零件 的 尺寸 公差 等 两 项 












































М0 Ми м > м А 





( ) 111. 冷 矫正 就 是 将 工件 冷却 到 常温 以 下 再 进行 的 矫正 。 
( ) 112. 装配 前 对 茶 些 零件 面 需要 进行 刮 前 等 修配 工作 ， 有 些 特殊 要 求 的 零件 
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还 要 进行 平衡 试验 、 密 封 性 试验 等 。 

( ) 113. 电击 是 指 电流 的 热效应 、 化 学 效应 和 机 械 效 应 对 身体 的 伤害 。 

( ) 114. 职业 危害 的 防护 应 坚持 以 预防 为 主 的 方针 。 

( ) 115. 相对 湿度 超过 75% 的 环境 属于 危险 环境 。 

( ) 116. 室外 临时 使 用 电源 时 ， 临 时 动力 线 不 得 沿 地 面 拖拉 ， 架 设 高 度 应 不 低 
于 2.Sm。 


) 117. 焊接 时 弧 光 中 的 红外 线 对 焊工 会 造成 电光 性 眼 炎 。 
) 118. 面 音 是 防止 焊接 时 的 飞 泊 、 弧 光 及 其 他 辐射 对 焊工 面部 及 人 颈 部 损伤 的 








( 

( 

Е й 

( ) 119. 可 引进 不 符合 我 国 环境 保护 规定 要 求 的 技术 和 设备 。 
( ) 120. 岗位 的 质量 保证 措施 与 责任 就 是 岗位 的 质量 要 求 。 
( 

是 

( 

( 














) 121. 全 面 质量 管理 十 分 重视 产品 形成 过 程 中 人 的 主观 能 动作 用 ， 强 调 人 的 






































) 122. 全 面 质量 管理 的 特征 是 : 全 员 参 加 的 质量 管理 和 全 面 质量 管理 。 
) 123. 对 要 求 进行 硬度 检查 的 焊 口 ， 硬 度 检查 部 位 应 包括 母 材 、 焊 颖 和 热 影 


( ) 124. 焊接 缺陷 进行 返修 前 ， 必 须 对 焊接 缺陷 进行 彻底 的 清除 。 

( ) 125. 用 人 单位 应 当 将 直接 涉及 劳动 者 切身 利益 的 规章 制度 和 大 事项 决定 公 
示 ， 但 不 必 告 知 劳动 者 。 

( ) 126. 当事人 订立 合同 时 ， 应 当 具 有 相应 的 民事 权利 能 

( ) 127. 消费 者 有 权 要 求 经 营 者 提供 任何 商品 的 价格 、 产 地 、 生 产 者 、 等 级 、 
检验 合格 证 明 、 使 用 方法 说 明 书 、 售 后 服务 等 情况 。 

( ) 128. 特种 作业 人 员 安 全 技术 考核 分 为 安全 技术 理论 考核 和 实际 操作 考核 。 

( ) 129. 持 证 焊工 的 实际 焊接 操作 不 能 满足 产品 焊接 质量 要 求 ， 或 违反 工艺 纪 
律 以 致 发 生 重大 焊接 质量 事故 ， 或 经 常 出 现 焊接 质量 问题 时 ， 锅 炉 压力 容器 安全 监察 机 
构 可 和 暂 扣 其 焊工 合格 证 ， 或 提请 发 证 机 构 吊 销 其 焊工 合格 证 。 

( ) 130. 低 碳 钢 或 低 合金 钢 骑 座 式 管 板 在 时 钟 2 点 和 10 点 固定 试 件 上 半 部 ， 
定位 焊 颖 长 度 为 5~ 10mm。 

( ) 131. 管 板 试 件 焊条 电弧 焊 全 位 置 施 焊 时 ， 焊 接 电弧 应 偏向 孔 板 。 

( ) 132. БОИ Аа АСЕ ЯНИЕ ЗН, ЗЕНИТЕ ЖЗИ ЛМ 
符合 要 求 : 没有 裂纹 和 未 熔 合 ; 焊 颖 根部 应 焊 透 ; 气孔 或 夹 渣 没 有 超标 ; 焊 件 上 非 焊 道 
处 不 得 有 引 弧 痕迹 。 

( ) 133. 只 要 焊接 时 不 产生 缺陷 ， 定 位 焊 可 采用 与 焊接 试 件 不 同 的 焊条 。 

( ) 134. 为 保证 安全 ， 所 有 旋转 式 直 流 焊 机 、 交 流 焊 机 、 硅 整流 式 直 流 焊 机 及 
其 他 电焊 设备 的 外 充 ， 都 必须 接地 或 接 零 。 

( ) 135. 坡 口 角度 越 大 的 У 形 坡 口 ， 其 焊 件 焊 后 角 变 形 越 大 。 

( ) 136.V 形 坡 口 对 接 立 焊 时 ， 通 常 盖 面 焊 的 焊接 电流 要 比 填充 焊 略 大 些 。 
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( ) 137. 焊接 过 程 中 ， 熔 化 金属 自 坡 口 背 面 流出 ， 形 成 穿孔 的 缺陷 ， 称 为 
烧 穿 。 

( ) 138. ”焊条 电弧 焊 焊 焊接 V 形 坡 口 对 接 立 焊 打 底 焊 施 焊 时 ， 焊 条 的 中 心 要 
对 准 熔 池 前 与 母 材 的 交界 处 ， 使 后 一 个 熔 池 与 前 一 个 熔 池 搭 接 1/3 左右 ,保持 电弧 的 
2/3 部 分 在 试 件 背 面 燃烧 ， 以 加 热 和 击 穿 坡 口 根部 。 

( ) 139. 外 观 检 查 前 ， 要 求 将 焊 颖 表面 的 焊 漆 清理 干净 。 
































( ) 140. 碳 素 结构 钢 随 着 含 碳 量 的 增加 ， 焊 接 性 变 差 。 

( ) 141. 对 于 V 形 破 口 ， 坡 口 面 角度 总 是 等 于 坡 口 角度 。 

( ) 142. 采用 较 小 的 焊接 热 输入 ， 既 能 减 小 焊接 变形 ， 又 可 以 减 小 焊接 应 力 。 

( ) 143. 焊接 低 合金 钢板 V 形 坡 口 对 接 横 焊 盖 面 焊 时 ， 一 般 采 用 全 宽 焊 波 操 
作法 。 


( ) 144. 超声 波 检测 可 以 发 现 焊接 接头 表面 的 焊接 缺陷 。 

( ) 145. 采用 $2. Smm 焊条 焊接 45° 固 定 对 接管 时 ， 装 配 间 隙 为 2. 5-3. 2mm。 

( ) 146. 管 径 由 =76mm 45° 固 定 对 接 焊 时， 管子 倾斜 度 不 论 大 小 ， 一 律 要 求 焊 
波 成 水 平 或 接近 水 平方 向 ， 否 则 成 形 不 好 。 

( ) 147. 波浪 变形 经 常 发 生 在 薄板 的 焊接 结构 中 。 

( ) 148. 在 管道 施工 中 ， 在 主管 上 开 孔 接 出 的 支管 要 求全 焊 透 时 ， 该 焊 颖 无 法 
进行 射线 检测 。 

( ) 149. 焊接 电流 增 大 ， 会 引起 电磁 力 和 等 离子 流 力 增 大 ， 使 过 渡 熔 滴 的 尺寸 
变 细 ， 过 渡 频 率 增 加 。 

( ) 150. 细 丝 C0, 气体 保护 焊 时 ,气体 流 量 一 般 是 15~25L/min。 

( ) 151. 左 焊 法 时 ， 焊 工 能 清楚 地 看 到 接 缝 ， 所 以 ， 生 产 中 一 般 都 使 用 左 









































( ) 152. CO, 半 自动 焊 的 立 焊 操 作 方法 有 向 上 立 焊 和 向 下 立 焊 两 种 。 

( ) 153. C0, 烛 时, У 形 坡 口 对 接 横 焊 试 件 预 置 反 变形 量 为 3° ~4°。 

( ) 154. 焊丝 直径 粗 ， 则 表面 张力 大 ,将 使 金属 熔 滴 不 易 和 焊丝 末端 相 脱 离 ， 
从 而 形成 粗大 的 熔 滴 ， 并 使 过 渡 频 率 降低 。 

( ) 155. 焊接 用 的 C0, 气体 的 体积 分 数 要 求 不 低 于 99. 99% 。 





































































































( ) 156. C0, 气 体 保护 焊 结 束 后 ， 必 须 切断 电源 和 气 源 ， 检 查 现场 ， 确 保 无 火 
种 方 能 离开 。 

( ) 157. 焊 缝 偏离 中 心 轴 越 远 越 容易 产生 弯曲 变形 。 

( ) 158. 超声 波 检测 最 适合 检查 气孔 、 夹 酒 等 立体 缺陷 。 

( ) 159. 气 电 垂直 自动 焊 时 ， 焊 接 电流 必须 与 一 定 范 围 的 电弧 电压 相 匹配 。 

( ) 160. 气 电 垂直 自动 焊 时 ， 为 防止 变形 ， 焊 件 装配 时 可 不 留 间 阶 。 

( ) 161. 气 电 垂直 自动 焊 机 由 于 采用 了 光电 自动 控制 系统 ， 因 而 可 有 效 地 控制 
液 面 高 度 ， 焊 接 过 程 中 不 需 调整 。 

( ) 162. 气 电 垂直 自动 焊 在 使 用 $2. 4mm 药 世 焊丝 焊接 时 ， 焊 接 电流 为 350 - 
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400A 较 适 宜 。 


( ) 163. 骑 座 式 管 板 试 件 垂直 固定 仰 





燃 电弧 ， 
Ж, 
(  ) 16. 
( ) 165. 
( ) 166. 
反 接 法 。 
(  ) 167. 
度 、 焊 颖 是 否 
( ) 168. 
( ) 169. 


ИМ м —б— 
М Ми Ми Ми ме ме 
- 
~ 
9) 


175. 


ВЕЕ, АЕ 
我 国 т 准 规 定 ， 


和 单 边 和 焊 颖 的 凸凹 度 
气 焊 Q390 CS 钢管 一 
РОВ, АЛ 



































热 输 入 越 大 ， 





位 焊 时 ， 起 弧 点 在 右 侧 的 板 孔 棱 边 处 ， 引 
待 根部 熔化 形成 熔 池 后 ， 将 焊丝 送 至 根部 ， 此 时 焊接 电弧 稍 向 下 移 ， 完 成 搭 
| 和 熔 池 前 方 的 燃 孔 处 并 在 根部 稍 做 推 
臭氧 最 高 允许 浓度 为 0.3mg/m 。 
焊接 热 影响 区 越 小 。 


送 动作 。 





低 碳 钢管 插入 式 或 骑 座 式 手工 钨 极 氮 弧 焊 时 ， 弧 焊 电 源 最 好 采用 直流 


检查 低 碳 钢 插入 式 或 骑 座 式 管 板 焊 缝 时 ， 用 焊 口 检测 尺 测量 





， 必 要 时 还 要 检查 喉 高 。 





气 焊 时 ， 








焊 件 和 焊丝 上 的 油 、 锈 、 
. 气 焊 时 的 起 焊 点 都 应 选择 在 定位 点 上 。 





Ее, ХДЕ, 


般 选 用 中 性 焰 。 
市 炬 和 氧气 胶 





水 等 易 引 起 

















. ААО р Н.Я 
.中 性 焰 适 用 于 焊接 一 ви 低 合 金 钢 和 有 人 色 金 
. 带 级 埋 弧 堆 焊 机 可 采用 变速 送 带 和 等 速 
带 状 埋 弧 堆 焊 焊 接 过 程 中 ， 


形成 熔 滴 过 渡 到 燃 池 ， 冷 凝 形成 焊 道 。 


( ) 176. 双 丝 埋 弧 焊 时 ， 每 个 电 
电弧 已 熔化 而 凝固 的 焊 道 上 ， 


背 弯 各 一 件 ， 弯 曲 试验 后 其 拉 伸 面 不 


( ) 177. 
于 气体 析出 。 

( ) 178. 

( ) 179. 
凸 不 平 。 

( ) 180. 
分 有 影响 。 

( ) 181. 

( ) 182. 
都 会 有 所 增加 。 

( ) 183. 
均 应 合格 。 

( ) 184. 








日 要 冲 开 

















带 两 











电弧 的 分 布 在 整个 











弧 具 有 各 自 的 熔化 空间 ， 
前 一 电弧 已 熔化 而 尚未 凝 

















ХОА 


11 


管 等 严禁 沾染 上 易 燃 物 


焊 色 产生 未 熔 合 。 


属 材料 。 


种 方式 ， 可 任意 选用 。 
电极 宽度 上 ， 带 极 熔 化 























后 续 电 弧 作用 在 前 导 
同 的 熔 潜 层 。 








双 丝 埋 弧 焊 采 用 单 熔 池 焊 接 时 ， 不 仅 可 以 提高 焊接 速度 ， 而 且 ; 








双 丝 埋 弧 焊 是 指 月 








还 有 利 





两 根 焊 丝 同时 进行 埋 弧 焊 的 方法 。 














气 蚀 时 手 把 要 端 得 平稳 ， 


НЕА 











ЖЕ РА, ШУ 





上 只 在 熔 数 金属 化 学 成 分 与 母 材 不 相同 时 才 对 和 焊 缝 金 








焊接 热 影响 区 的 组 织 变 





ET 
得 有 一 条 长 度 大 于 3mm 的 裂纹 或 缺陷 ， 












































小 直径 管 


作 停 顿 ， 以 保证 熔 合 良好 。 


化 决定 于 焊接 热 循环 。 
埋 弧 焊 时 ， 若 其 他 条 件 不 变 ， 焊 接 速 度 增 加 时 ， 焊 缝 厚度 和 焊 缝 》 




















ji 不 应 出 现 明显 的 目 














遇 的 化 学 成 





а 
є 








由 试验 时 ， 取 面 弯 和 
两 个 试 样 








对 接 水 平 固定 TIG 盖 面 焊 时 ， 焊 枪 摆动 到 坡 口 边缘 时 ， 应 稍 
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( ) 185. 0345 (16Mn) 钢 单 面 焊 双 面 成 形 焊 缝 ， 会 出 现 少量 粒状 贝 氏 体 。 

( ) 186. 钨 极 毛 弧 焊 采用 高 频 振 荡 器 引 弧 时 ， 不 会 形成 高 频 电磁 辐射 。 

( ) 187. 小 直径 管 对 接 垂 直 固定 TIG 焊接 过 程 中 ， 填 充 焊丝 以 往复 运动 方式 间 
断 地 送 入 电弧 内 的 熔 池 前 方 ， 在 熔 池 前 呈 滴 状 加 入 。 

( ) 188. 气 焊 时 ， 若 打开 氧气 调节 阀 ， 焊 嘴 中 却 无 氧气 流出 ， 排 除 的 方法 是 修 
理 或 更 换 顶 针 。 

( ) 189. 气 焊 时 ， 焊 炬 的 倾斜 角 在 焊接 过 程 中 自始至终 是 不 需 改变 的 。 

( ) 190. 不 同 的 被 焊 材 料 , 应 选择 不 同 种 类 的 火焰 焊接 ， 才 能 获得 满意 的 焊接 

































































) 191. 焊 后 在 焊 件 表面 的 残留 物 大 多 对 钙 焊 接头 、 焊 件 没有 影响 ， 故 不 必 加 

















( 

除 

( ) 192. 型 号 为 FB201 的 铝 用 硬 针剂 ， 其 牌号 是 QJ202。 

( ) 193. 铝 及 铝 合 金 采 用 铝 基 硬 针 料 针 焊 时 ， 接 头 间隙 应 为 0. 1-0. 3mm。 

( ) 194. 钙 焊 时 ， 产 生 深 析 的 原因 一 是 钙 料 的 组 成 和 钙 焊 温度 搭配 不 当 ， 二 是 

УНР, 

( ) 195. 等 离子 弧 切 割 主要 有 一 般 等 离子 弧 切 制 、 水 再 压缩 等 离子 弧 切 割 、 空 
气 等 离子 弧 切 割 等 三 种 。 

( 

用 

( 

( 

( 

而 

( 


























) 196. 目前 生产 上 常 使 用 压缩 空气 作为 产生 等 离子 弧 介质 的 空气 等 离子 弧 切 
来 切割 碳 素 钢 和 低 合金 钢 。 

) 197. 等 离子 弧 切 割 时 ， 提 高 切割 速度 ， 可 使 切口 变 窄 ， 热 影响 区 减 小 。 

) 198. 等 离子 弧 切 割 需 要 陡 降 外 特性 的 直流 电源 。 

) 199. 激光 切割 与 剪 切 、 冲 切 、 饮 切 不 同 ， 不 是 用 机 械 力 把 材料 在 常温 下 割 
是 用 激光 束 照射 被 制 材料 ， 使 照射 点 材料 分 离 。 

) 200. 激光 划 片 和 控制 断裂 切割 适用 于 脆性 材料 的 切割 、 加 工 。 


2.2.2 焊工 (中 级 ) 技能 鉴定 试题 


一 、 管 板 (插入 式 ) 水 平 固定 焊条 电弧 焊 

1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-15) 

2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材 质 : 0345 (16Mn) 钢 孔 板 ， 规 格 为 100mmx100mmx1l2mm， 板 中 间 先 铬 
ф57тт 的 孔 ， 再 加 工 45° У 形 坡 口 (如 图 2-15a 所 示 )， 数 量 1 件 ; 20 钢管 ， 规 格 为 
ф51ттх3. 5тт, L= 100mm, 数量 1 件 。 

2) 焊接 材料 ， E5015 或 E4303 1%, ф2. Smm 或 ФЗ. 2mm 任 选 。E5015 焊条 焊 前 烘 
干 温度 为 330~400% ， 保 温 1~2h。 

3) 焊接 设备 : 弧 焊 整流 器 ( 直流 反 接 ) 或 弧 焊 变 压 磊 ,设备 型 号 根据 实际 情况 
自 定 。 

4) 工 、 量 具 : 钢丝 钳 、 锤 子 、 钢 丝 刷 、 半 圆 铂 、 活 扳手 、 角 向 打磨 机 、 焊 条 保温 
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焊 颖 坡 口 增 宽 
基准 线 (084) 


/ES 


100 





100 














М 


а) 焊 件 b) 测量 焊 颖 坡 口 增 宽 的 基准 线 





技术 要 求 


Т. 单 面 焊 双 面 成 形 。 

2. 孔 板 修 磨 印 边 后 ， 用 划 针 在 管 板 坡 口 正面 划一 与 管 孔 同心 的 圆 ($84mm), 并 打上 样 冲 眼 ， 
作为 焊 后 测量 焊 缝 坡 口 每 侧 增 宽 的 基准 线 。 

з. 钝 边 高 度 p 自 定 。 

4. 焊 后 应 保证 管 与 孔 板 垂直 。 

5. 定位 焊 缝 必须 是 单 面 焊 双 面 成 形 ,允许 打磨 成 斜坡 状 。 


(ТЕ) 管 板 (搬入 式 ) 水 平 固定 焊条 电弧 焊 





























Я 


3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 焊条 电弧 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 水 平 固定 。 

3) 坡 口 形式 : 搬入 式 ， 坡 口角 度 为 43"。 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 孔 板 的 坡 口 面 及 坡 口 边缘 20~30mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 
干净 ， 使 之 露出 金属 光泽 。 插 入 管 板 内 的 管 端的 外 表面 ， 用 角 癌 打磨 机 打磨 18 ~ 22mm 
处 的 油 、 污 、 锈 、 垢 ， 使 之 露出 金属 光泽 。 


桶 、 金 属 直 尺 、 角 尺 、 扁 匀 、 砂 布 、 样 冲 、 划 针 、 圆 规 、 焊 颖 检验 尺 等 。 
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6) 装配 、 定 位 焊 。 

@ 孔 板 修 磨 钝 边 后 ， 用 划 针 在 管 板 坡 口 正 面 划 与 管 孔 同心 圆 884mm (如 图 2-15b 
所 示 ) ， 并 打上 样 冲 眼 ， 作 为 焊 后 测量 焊 缝 坡 口 每 侧 增 宽 的 基准 线 。 

@ 将 管子 中 轴线 与 管 板 孔 的 圆心 对 中 ， 沿 圆周 定位 焊 3 点 ， 每 点 相距 120°, Е 
焊 颖 长 度 10~15mm， 定 位 焊 缝 必须 是 单 面 焊 双 面 成 形 ， 允 许 将 定位 焊 颖 两 端 打 磨 成 斜 
坡 状 。 定 位 装配 后 应 保证 管 与 孔 板 垂直 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选 择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 
状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 ， 工 、 量 具 摆 放 整 章 ,场地 清理 干净 ， 并 仔细 清理 焊 缝 
焊 渣 并 保持 原始 状态 。 









































4. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 


1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 〈 孔 板 、 钢 管 ) 、 孔 板 测 量 焊 缝 坡 口 增 宽 线 划 得 
是 否 正确 、 定 位 焊 正 确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 
改变 焊接 位 置 ， 焊 接 参数 选择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外 观 质量 : 考核 焊 缝 焊 脚 高 度 、 焊 脚 高 度 差 、 焊 脚 单 边 、 烛 颖 凸凹 度 、 直 
线 度 、 角 变形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 表 面 夹 酒 、 表 面 气孔 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : РАЕН ОА, ЖЖ, М, ЖЕ 

(2) 时 间 定 额 ”准备 时 间 20min， 正 式 焊 接 时 间 40min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操作 
规程 ， 焊 完 后， 场地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 焊 件 摆 放 整 齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-15) 

人 ик ( 括 入 式 ) 水 平 固定 焊条 电弧 焊 评 分 表 



















































































焊工 试 件 编号 ИЗ 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 ,测量 线 划 得 不 正确 , 管 
1 焊 前 准备 板 不 垂直 扣 1~5 分 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
6 焊 缝 余 高 0~4mm 满分 ,>4mm 或 <0mm 扣 6 分 
6 焊 颖 余 高 差 <3mm 满分 ,>3mm 扣 6 分 
р е 15 ~ Ібтт 2 17 ~ 18 тт ЗИ 3 
5 焊 缝 外 观 | 
质量 6 焊 缝 宽度 差生 3mm 满分 ,>3mm 扣 6 分 
4 背面 叫 坑 深度 <2mm 满分 ;>2mm 或 总 长 >15. 8mm 扣 4 分 
4 无 咬 边 满分 , 咬 边 深度 二 0. Smm 或 累计 长 度 每 2mm 扣 1 




















分 , 咬 边 深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >15. 8mm 扣 4 分 
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( 续 ) 
焊工 试 件 编号 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
4 无 熔 合 不 良 满 分 ,有 1 处 扣 2 分 ,有 2 处 扣 4 分 
了 起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 满分 ;有 上 述 缺 陷 1 
处 扣 1~2 分 














2 接头 平整 满分 ,有 不 平整 超 高 脱节 缺陷 1 处 扣 2 分 


无 未 焊 透 满 分 ,深度 <0. 6mm 或 总 长 度 生 1Smm 扣 2 分 ， 
ы д р д 深度 >0. 6mm 或 总 长 度 >15mm #14 7} 














质量 焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 ,宽窄 一 致 ,表面 无 缺陷 
4 | 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗糙 , 焊 缝 成形 
差 , 超 高 或 脱节 扣 2~4 分 














焊 缝 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
裂纹 气孔 、 夹 漆 、 未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 项 考试 
按 不 合格 论 














Я Ар 








焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 


垂直 于 烛 颖 长 度 方向 上 截取 金 相 试 样 , 共 3 个 面 ,采用 

目 视 或 5 倍 放 大 镜 进 行 宏观 检验 。 每 个 试 样 检 查 面 经 宏 

观 检验 ，; 
1) 当 只 有 小 于 或 等 于 0. 5mm 的 气孔 或 夹 漆 且 数量 不 多 

焊 2% 内 部 于 3 个 ,每 出 现 一 个 扣 6 分 | 

量 30 2) 当 出 现 大 于 0. Smm ,不 大 于 1. 5mm А25, Н. 

数量 不 多 于 1 个 时 , 扣 12 分 


任何 一 个 试 样 检查 面 经 安 观 检验 有 裂纹 和 未 熔 合 存在 ， 
或 出 现 超过 上 述 标准 的 气孔 和 夹 渣 ,或 接头 根部 熔 深 小 于 
0. 5mm ,此 项 考试 按 不 合格 论 


4 安全 文明 生产 | 10 防护 用 品 穿 戴 不 全 , 扣 2 分 


二 、 低 合金 钢板 对 接 立 焊 的 焊条 电弧 焊 

1. 考 件 图 样 (Л 2-16) 

2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材质 : Q345 (16Мһ) 钢板 ， 规 格 为 300mmx100mmx12mm， 坡 口 面 角度 
30*~31"， 数 量 2 (Е. 

2) 焊接 材料 : Е5015 #2, $3. 2mm 或 $4. 0mm 任 选 。 焊 条 焊 前 烘 干 温度 为 350~ 
400%C ， 保 温 1~2h。 

3) 焊接 设备 : 弧 焊 整流 器 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) т, ША. 钢丝 钳 、 锤 子 、 钢 丝 刷 、 雏 刀 、 活 扳手 、 角 向 打磨 机 、 焊 条 保温 桶 、 
金属 直 尺 、 扁 铲 、 砂 布 等 。 

5) 考 件 坡 口 两 端 不 得 安装 引 弧 板 、 引 出 板 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 焊条 电弧 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 对 接 立 焊 。 
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100 








60 0 „л > У; 
技术 要 求 


Т. 单 面 焊 双 面 成 形 。 
2. 钝 边 高 度 p 和 间隙 bp 大 小 自 定 ,允许 采用 反 变形 。 
3. 定位 焊 颖 允许 打磨 。 


低 合 金 钢板 对 接 立 焊 的 焊条 电弧 焊 





3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 60°~62°。 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 及 坡 口 边缘 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 采 用 与 焊接 正式 焊 缝 相同 的 焊条 进行 定位 焊 ; 定位 
焊 颖 位 于 考 件 两 端 坡 口内 ， 长 度 10~ 15mm。 定 位 装配 后 ， 应 预 置 反 变形 。 人 允许 使 用 打 
磨 工 具 对 定位 焊 焊 颖 做 适当 打磨 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ; 焊接 工艺 参数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 
状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 ， 工 、 量 具 摆 放 整 章 ,场地 清理 干净 ， 并 仔细 清理 焊 缝 
焊 漆 并 保持 原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清 理 程 度 〈 坡 口 两 侧 15 ~ 20mm АН, 9, #9), ж 
位 焊 正 确 与 否 。 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 
置 ， 焊 接 参 数 选 择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外观 质量 : 考核 焊 缝 余 高 、 余 高 差 、 焊 颖 宽度 、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 度 、 角 
变形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 背 面 超 高 或 凹 坑 等 。 

(2) 时 间 定 额 ” 准备 时 间 20min， 正 式 焊 接 时 间 60min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 试 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操作 

































































. 92. 


焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 











规程 ， 焊 完 后 场地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 焊 件 摆 放 整齐 。 










































































































































































5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-16) 
帅 ” 低 合金 钢板 对 接 立 焊 的 焊条 电弧 焊 评分 表 
焊工 试 件 编号 总 分 
号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
焊 前 准备 一 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
焊 缝 余 高 在 1 ~ 3mm 内 满分 ,在 3~4mm 内 扣 2 分 ， 
>4mm 或 <0 扣 4 分 
4 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
4 焊 缝 宽 18~ 22mm 内 满分 ,在 17~ 18mm 内 或 22 ~ 
23mm 内 扣 2 分 ,<17mm 或 >23mm 扣 4 分 
4 焊 颖 宽度 差 <2mm 满分 ,>3mm 扣 4 分 
1 背面 焊 道 余 高 <3mm2 分 ;>3mm 扣 2 25, ТТК 
№ <1. 2mm2 分 ;>1. 2mm 或 长 度 >26mm 扣 2 分 
4 焊 颖 直线 度 误 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
4 角 变 形 <3°2 分 ,>3° 扣 2 分 ;无 错 边 2 分 , 错 边 >1.2mm 
扣 2 分 
焊 颖 人 外观 
质量 无 咬 边 满分 ,深度 <0. 5mm 或 累计 长 度 每 Smm 扣 1 分 ， 
深度 >0. 5mm 或 累计 长 度 >26mm 扣 4 分 
起 头 ,收尾 平整 ,无 流 消 .缺口 或 超 高 2 分 ,有 上 述 缺 陷 1 
4 | 处 扣 1~2 分 ;接头 平整 2 分 ,有 不 平整 、 超 高 .脱节 缺陷 1 
处 扣 1~2 分 
焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 ,平整 , 宽 罕 一致, 表面 无 缺陷 
4 满分 ;波纹 较 细腻 ,成 形 较 好 扣 1 097; ОНЕ, НА ЈЕ 
较 差 扣 2 分 ; 焊 颖 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 3 分 。 焊 缝 表面 
有 电弧 擦 伤 ,1 处 扣 1 分 
焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
| 裂纹 气孔、 夹 酒 ,未 焊 透 ,未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 
Е 项 考试 按 不 合格 论 
焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 24 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
射线 检测 后 按 МВИТ 47013 一 2015 评定 焊 缝 质量. 
焊 缝 内 部 40 焊 颖 质量 I 级 ,满分 
质量 焊 颖 质量 了 级 , 扣 10 分 
焊 颖 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 2 分 
J и 
安全 文明 | о 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
Ж р 








焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 . 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 3 分 
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三 、 低 合金 钢板 对 接 横 焊 的 焊条 电弧 焊 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-17) 
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之 200 











300 


技术 要 求 
Т. 单 面 焊 双 面 成 形 。 
2. 钝 边 高 度 P 和 间隙 5 大 小 自 定 ,允许 采用 反 变形 。 
3. 定位 焊 颖 允许 修 磨 。 


СРО 低 合金 钢板 对 接 横 焊 的 焊条 电弧 焊 


2. 焊 前 准备 
与 试题 2 相同 。 考 件 坡 口 两 端 不 得 安装 引 弧 板 、 引 出 板 。 
3. 操作 要 求 











除 焊接 位 置 为 横 对 接 焊 外 ， 其 余 与 试题 2 相同 。 
4. 考核 内 容 
与 试题 2 相同 。 


5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-16) 

四 、 钢 管 对 接 垂直 固定 的 焊条 电弧 烛 

1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-18) 

2. 焊 前 准备 

І) 试 件 材质 : 20 钢管 ， 规 格 为 $108x8 (шт), [= 100mm， 坡 口 面 角度 为 30° ~ 
31"， 数 量 2 件 。 

2) 焊接 材料 ， 焊条 E4303H = Е5015, ф3. 2mm 或 ф4. Отт 任 选 。E5015 焊条 焊 前 
烘 干 温度 为 330~400% ， 保 温 1~2h。 

3) 焊接 设备 : 弧 焊 变压器 或 弧 焊 整流 器 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) Т. ЖА. МН, ШУ, ММ, Л, УР, ЯНУ, ВЫ, 
ЕН, м, ЯР. 





















































. 94. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 








607—627 

















技术 要 求 
Т. 单 面 焊 双 面 成 形 。 
2. 钝 边 高 度 P 和 间隙 bp 大 小 自 定 ， 人 允许 采用 反 变 形 。 
3. 焊 件 一 经 施 焊 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 置 。 
4. 定位 焊 颖 允许 修 磨 。 


钢管 对 接 垂 直 固 定 的 焊条 电弧 焊 

















3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 焊条 电弧 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 垂直 固定 焊 。 

3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 60"~62。。 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 端面 及 侧面 15~20 mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 采 用 与 焊接 正式 焊 缝 相同 的 焊条 进行 定位 焊 ; 定位 
焊 焊 2 点 ， 位 于 时 钟 10 点 与 2 点 处 坡 口内 ， 也 可 焊 3 点 ， 每 点 相距 120°* ， 根 部 间隙 为 
2.5~3.2mm， 定 位 焊 颖 长度 10~15mm。 定 位 装配 后 ， 人 允许 使 用 打磨 工具 对 定位 焊 缝 进 
行 适当 打磨 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ; 焊接 参数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) 考 件 焊 完 后， 关闭 焊 机 ， 工 、 量 具 摆 放 整齐 ， 场 地 清理 干净 ， 并 仔细 清理 焊 缝 
焊 酒 并 保持 原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 面 及 坡 口 边缘 15 ~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 
垢 )、 定 位 焊 正确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 
焊接 位 置 ， 焊 接 参 数 选择 正确 与 否 。 
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2) 焊 颖 外观 质量 : 考核 焊 缝 余 高 、 余 高 差 、 焊 颖 宽度 、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 度 、 错 
边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 背 面 超 高 或 凹 坑 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : 射线 检测 后 ， 按 NBXT 47013 一 2015 《压力 容器 无 损 检 测 》 标 准 
要 求 评定 焊 缝 内 部 质量 。 

(2) 时 间 定 额 ”准备 时 间 20min， 正 式 焊 接 时 间 60min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 试 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操作 
规程 ， 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 焊 件 摆 放 整齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-17) 

СТО 钢管 对接 垂直 固定 焊条 电弧 焊 的 评分 表 










































































焊工 试 件 编号 总 ”分 
序号 考核 要 求 80» 评分 标准 扣 分 | 得 分 
а 5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 ЛЕНУ т 

5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 

4 ЕТЕТ 1 ~ Зп 满分 ,3~ 4mm 扣 2 分 ,>4mm 或 <0 扣 
4 分 

4 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 

4 焊 颖 宽度 13 ~ 18mm 满分 ,12~ 13mm 或 18~ 19mm 扣 2 
分 ,<12mm 或 >19mm 扣 4 分 

4 焊 缝 宽度 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 

背面 焊 道 余 高 <3mm 满分 ,>3mm 扣 4 分 ;背面 止 坑 深 
Е < 0. 8mm 满分 ,深度 >0. 8mm 或 长 度 >26mm 扣 4 分 





2 焊 缝 直线 度 误差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 2 分 


两 管 同心 2 分 ,同心 度 误差 >1° 扣 2 分 ;无 错位 2 分 , 错 
位 >0. 8mm 扣 2 分 











焊 终 外观 无 咬 边 满分 , 咬 边 深度 生 0. Smm 或 累计 长 度 每 5mm 扣 1 
分 , 咬 边 深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >34mm 扣 4 分 


起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 满分 ,有 上 述 缺 陷 1 
4 | 处 扣 1~2 分 ;接头 平整 满分 ,有 不 平整 、. 超 高 .脱节 缺陷 1 
处 扣 2 分 
2 无 电弧 擦 伤 满分 ,有 1 处 扣 2 分 
焊 缝 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 、 宽 窗 一 致 , 表面 无 缺陷 
4 | 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 较 粗 , 焊 颖 成形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 缝 成 形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 

焊 缝 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
裂纹 气孔. 夹 潭 未 焊 透 \ 未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 
项 考试 按 不 合格 论 


Е 
Ет 

































































Я Ар 


焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 24 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
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(8) 
焊工 试 件 编号 в я 
序号 | ”考核 要 求 “| 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
射线 检测 后 按 МВИТ 47013 一 2015 评定 焊 颖 质量 : 
А Ир 焊 缝 质量 工 级 ,满分 
质量 焊 颖 质量 下 级 , 扣 10 分 
焊 缝 质量 下 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 2 分 
安全 文明 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
4 | 生产 В 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 、 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 3 分 

















五 、 低 碳 钢板 对 接 立 焊 的 半自动 CO 或 Ar+CO2: 气 体 保护 焊 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-19) 


100 








60—62 


Т. 单 面 焊 双 面 成 形 。 
2. 钝 边 高 度 P 和 间隙 2 大 小 自 定 ,允许 采用 反 变 形 。 
3. ХНА ИНТ. 


РЭ Кона СО, 0 Аг+СО, ИНАЯ 








2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材 质 ，Q235 一 A， 规 格 为 钢板 300mmx100mmx 12mm， 坡 口 面 角度 为 30° ~ 
31°, 82 Е, 

2) 焊接 材料 : ER50 一 6 (H08Mn2SiA) 22, ф1. 20; 保护 气体 为 C0, 气 体 体积 
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分 数 三 99. 5%; 或 富 毛 混 合 气体 ，80%Ar+20%CO, ， 视 现场 实际 情况 任 选 一 种 。 

3) 焊接 设备 : 半自动 熔化 极 气体 保护 焊 机 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) 工 、 量 具 : 钢丝 钳 、 尖 嘴 钳 、 锤 子 、 钢 丝 刷 、 刍 刀 、 活 扳手 、 角 向 打磨 机、 人 金 
ЖАМ. м, Юра, 

5) 考 件 坡 口 两 端 不 得 安装 引 弧 板 、 引 出 板 。 

3. 操作 要 求 

І) 焊接 方法 : C0, 焊 或 Ar+C0O, 焊 ， 视 现场 实际 情况 任 选 一 种 。 

2) 焊接 位 置 : 对 接 立 焊 。 

3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 60° ~62°。 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 进 行 定位 焊 ; 定位 焊 缝 位 于 考 件 两 端 坡 口内 ， 长 度 
10~15mm。 定 位 装配 后 ， 应 预 置 反 变形 。 人 允许 使 用 打磨 工具 对 定位 焊 焊 缝 做 适当 打磨 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ;焊接 参数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保 持原 始 状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 和 和 气 瓶 ， 工 、 量 具 摆 放 整 齐 ， 场 地 清理 干净 ， 并 仔细 清 
理 焊 颖 焊 漆 并 保持 原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15~20mm 9 НН, 9, # №), Е 
位 焊 正 确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 
置 ， 焊 接 参 数 选择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外观 质 量 : 考核 焊 缝 余 高 、 余 高 差 、 焊 颖 宽度 、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 度 、 角 
变形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 背 面 超 高 或 止 坑 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : 射线 检测 后 ， 按 NBXT 47013 一 2015 《压力 容器 无 损 检查 》 标 准 
要 求 检 查 焊 颖 内 部 质量 。 

(2) 时 间 定 额 ” 准备 时 间 20min; 正式 焊接 时 间 30min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ; 焊接 过 程 中 正确 执行 安全 操作 
规程 ; 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 (М2 2-18) 

ЕТЕР) 低 碳 钢板 对 接 立 焊 的 半自动 CO。 或 Ar+CO2。 气 体 保护 焊 评分 表 
焊工 试 件 编号 总 分 

序号 | ”考核 要 求 。 “| 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 烛 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 


2 焊 颖 外观 Д 焊 颖 余 高 1~ 2mm 满分 ,0~ lmm 或 0~3mmn 扣 2 分 ,> 
质量 3mm 或 <0 扣 4 分 
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1 焊 前 准备 
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( 续 ) 
焊工 试 件 编号 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 | 157 
4 Е 25 тт 满分 ,>2mm 扣 4 分 
Р 焊 缝 ее :在 16 ~ 20щш 内 满分 ,在 15 ~ 16mm 或 20 ~ 
21mm 扣 2 分 ,>2lmnm 或 <1Smm 扣 4 分 
4 焊 颖 宽度 差 <2mm 满分 ， >2mm 扣 4 分 
4 背面 焊 道 余 高 <3mm 满分 ,>3mm 扣 2 9}; ТРАК 
Е <1. 2mm 满分 ,>1. 2mm 或 长 度 >26mm 扣 2 分 
4 焊 颖 直线 度 误 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
角 变形 <3°2 分 ,>3" 扣 2 分 ;无 错 边 2 分 , 错 边 >1. 2mm 
4 
扣 2 分 
4 无 咬 边 满分 ,深度 <0. Smm 或 累计 长 度 每 Smm 扣 2 分 ， 
焊 缝 外观 深度 >0. 5mm 或 累计 长 度 >26mm 扣 4 分 
质量 
起 头 收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 满分 ;有 上 述 缺 陷 1 
4 | 处 扣 1~2 分 。 接 头 平整 满分 ;有 不 平整 . 超 高 .脱节 和 缺陷 1 
处 扣 1~2 分 
焊 缝 波纹 细腻 ,成 形 美观 ,平整 ,宽窄 一 致 ,表面 无 缺陷 
4 | 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗 烟 , 焊 缝 成形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 缝 成 形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 
_ 焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
a 裂纹 气孔、 夹 渣 、 未 焊 透 \ 未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 
Е 项 考试 按 不 合格 论 
页 
焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 24 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
射线 检测 后 按 МВИТ 47013 一 2015 评定 焊 颖 质量 : 
3 焊 缝 内 部 40 焊 颖 质量 I 级 ,满分 
` 质量 焊 颖 质量 工 级 , 扣 10 分 
焊 颖 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 2 分 
ры я 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
安全 文明 2 
4 на 10 | 2-5% 
生产 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 . 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 3 分 

















六 、 小 直径 管 对 接 水 平 固定 的 半自动 COs 或 Ar+CO, 气 体 保 护 焊 

1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-20) 

2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材 质 ; 20 钢管 ， 规 格 为 $57mmx3. Smm, [= 100mm， 坡 口 面 角度 为 30° ~ 
1"， 数 量 2 件 。 
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技术 要 求 


1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 
2. 钝 边 高 度 P 和 间隙 "大 小 自 定 。 
3. 定 位 烛 颖 允许 修 磨 . 


20 | 小 直径 管 对 接 水 平 固 定 的 半自动 CO, 或 Ar+C0, 气 体 保护 焊 





2) 焊接 材料 : ER50 一 6 ( HO8Mn2SiA) 焊丝 ，q1. 2mm; 保护 气体 : C0, 气体 ， 体 
积分 数 三 99. 5%; 富 毛 混合 气体 ，80%Ar+20%C0O,， 视 现场 实际 情况 任 选 一 种 。 

3) 焊接 设备 : 半自动 熔化 极 气体 保护 焊 机 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) Т. ЖА, МАН, ЯН у, Мм, Л, УР, ЯНИЕ, & 
属 直 尺 、 扁 铲 、 砂 布 等 。 

5) 考 件 坡 口 两 端 不 得 安装 引 弧 板 、 引 出 板 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : C0O, 焊 或 Ar+C0, 焊 ， 视 现场 实际 情况 任 选 一 种 。 

2) 焊接 位 置 : 水 平 固 定 焊 。 

3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 60° ~62°。 

4) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

5) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 进 行 定 位 焊 ; 定位 焊 焊 1 点 位 于 时 钟 12 点 处 坡 口内 ; 
也 可 采用 2 点 ， 位 于 时 钟 10 点 与 2 点 处 坡 口 内 ， 长度 10~ 15mm。 定 位 装配 后 ， 允 许 使 
用 打磨 工具 对 定位 焊 颖 进行 适当 打磨 。 

6) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿 戴 整齐 ; 焊接 参数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 
状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 和 和 气 瓶 ， 工 、 量 具 摆 放 整 齐 ， 场 地 清理 和 干净， 并 仔细 清 
理 焊 缝 焊 漆 并 保持 原始 状态 。 
























































. 100. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 ) Е 
位 焊 正 确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 
置 ， 焊 接 参 数 选择 正确 与 否 

2) 焊 颖 外观 质量 : 考核 焊 缝 余 高 、 余 高 差 、 焊 缝 宽度、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 度 、 角 
变形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 背 面 超 高 或 凹 坑 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : 射线 检测 后 ， 按 МВИТ 47013 一 2015 《压力 容器 无 损 检测 》 标 准 
要 求 检查 焊 颖 内 部 的 质量 

(2) 时 间 定 额 ”准备 时 间 20min， 正 式 焊 接 时 间 30min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 
作 规程 ， 焊 完 后 场地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-19) 


ЕЕ) 小 直径 管 对 接 水 平 固定 的 半自动 CO 或 Ar+CO: 气 体 保护 焊 评 分 表 
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焊工 试 件 编号 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | ”得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 





5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 











焊 颖 余 高 0~ 2mm 满分 ,>2mm 且 <3mm 扣 2 分 ,>3mm 
或 <0 扣 4 分 

4 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ， >2mm 扣 4 分 

Д 焊 缝 宽度 7~ 1lmm 满分 ,6~7mm 或 11~12mm 扣 2 分 ， 


>12mm 或 <6mm 扣 4 分 
4 焊 颖 宽度 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 

背面 焊 道 余 高 <3mm 满分 ,>3mm 扣 2 分 ;背面 止 坑 深 
Е < 0. Smm 满分 ， >0. 5mm 或 长 度 >17mm 扣 2 分 
2 焊 颖 直线 度 误差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 2 分 
2 焊 颖 外 观 质 量 两 管 同心 2 分 ,同心 度 误 差 >1" 扣 2 分 ;无 错位 2 分 , 错 
位 >0. 5mm 扣 2 分 

无 咬 边 满分 ,深度 三 0. Smm 或 累计 长 度 每 Smm 扣 1 分 ， 
深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >20mm 扣 4 分 

起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 满分 ;有 上 述 缺 陷 1 
4 处 扣 1~2 分 。 接 头 平整 满分 ;有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺陷 1 
处 扣 1~2 分 
2 无 电弧 擦 伤 满分 ,有 扣 2 分 
焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 ,平整 ,宽窄 一 致 ,表面 无 缺陷 
4 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗糙 , 焊 缝 成 形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 颖 成 形 差 , 超 高 或 脱节 扣 2~4 分 
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焊工 试 件 编号 м м 





序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 | 907 








Е 焊 缝 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
”| 裂纹 ` 气孔. 夹 潭 ,未 焊 透 ,未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 
2 焊 颖 外 观 质量 定 项 考试 按 不 合格 论 





























焊 颖 外观 质量 得 分 低 于 24 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 








射线 检测 后 按 МВИТ 47013—2015 评定 焊 颖 质量. 
焊 颖 质量 I 级 ,满分 

焊 颖 质量 工 级 , 扣 10 分 

早 颖 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 





防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 2 分 








焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 



































4 安全 文明 生产 | 10 | 2~5 分 
悍 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 、 量 具 、 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 3 分 

















七 、 低 合金 钢板 的 气 电 垂直 自动 焊 
1. 考 件 图 样 〈( 见 图 2-21) 











技术 要 求 


1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 

2. 印 边 高 度 p 和 间隙 5 大 小 自 定 。 

З. 允许 使 用 工装 和 夹具 ， 

4. 定 位 焊 点 自 定 ,但 应 保证 定位 焊 颖 能 承受 钢板 自重 。 
5. 允许 使 用 引 弧 板 和 引出 板 。 


(了 поетична 
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2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材质 : 0345 (16Mn) ， 规 格 为 800mmx150mmx12mm， 数 量 2 件 。 

2) 焊接 材料 : ER50 一 6 (HO8Mn2SiA) 22, ф1. 2mm。 保 护 气体 : CO, 气 体 ， 体 
УЖ 99. 5%; 或 富 毛 混合 气体 ，80%Ar+20%CO,， 视 现场 实际 情况 任 选 一 种 。 

3) 焊接 设备 : 气 电 立 焊 自 动 焊 机 。 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) Т. ША. 钢丝 钳 、 尖 嘴 钳 、 锤 子 、 钢 丝 刷 、 键 刀 、 活 扳手 、 角 向 打磨 机 、 金 
ЖЕМ, м, р, 

5) 考 件 坡 口 两 端 允许 安装 引 弧 板 、 引 出 板 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : C0, 或 Ar+C0O, 自 动 垂 直立 焊 ， 视 现场 实际 情况 任 选 一 种 保护 气体 。 

2) 焊接 位 置 : 垂直 立 焊 。 

3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 60° ~62°。 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 进行 定位 焊 ; 定位 焊 焊 点 数量 自 定 ， 但 应 保证 能 
整个 试 件 的 重量 ,长 度 30~50mm。 定 位 装配 后 ,允许 使 用 打磨 工具 对 定位 焊 缝 进 
当 打 麻 。 

7) 将 装配 好 的 试 件 用 工装 和 夹具 使 其 固定 在 立 焊 位 置 ， 在 试 件 上 装 上 磁性 轨道 ， 
将 焊 机 固定 在 磁性 轨道 上 后 ， 可 进行 试 焊 、 调 整 ， 使 焊丝 位 于 接 颖 中 间 的 位 置 ， 以 保证 
立 焊 颖 两 侧 均 能 熔 合 良好 。 

8) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ; 焊接 参数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 
状态 。 

9) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 和 和 气 
理 焊 缝 焊 漆 并 保持 原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 〈 坡 口 两 侧 15~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 )、 定 
位 焊 正确 与 否 ， 考 件 定位 及 焊丝 调整 正确 ， 焊 接 参 数 选 择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外观 质 量 : 考核 焊 缝 余 高 、 余 高 差 、 焊 缝 宽度、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 度 、 角 
变形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 背 面 超 高 或 凹 坑 等 。 

3) 焊 缝 内 部 质量 : 射线 检测 后 ， 按 МВИТ 47013 一 2015 《压力 容器 无 损 检 测 》 标 准 
要 求 检查 焊 颖 内 部 的 质量 。 

(2) 时 间 定 额 ”准备 时 间 30min， 正 式 焊 接 时 间 30min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 场地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 
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， 工 、 量 具 摆 放 整 章 ， 场 地 清理 干净 ， 并 仔细 清 
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5. 配 分 、 评 分 标准 (И 2-18) 
八 、 管 板 插 入 式 对 接 垂 直 固 定 依 位 的 手工 钨 极 毛 弧 焊 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-22) 


样 冲 孔 





























b) 测量 焊 缝 坡 口 增 宽 的 基准 线 
技术 要 求 
1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 
2. 孔 板 修 磨 钝 边 后 ,用 划 针 在 管 板 坡 口 正面 划 与 管 孔 同心 圆 %84mm( 如 本 图 所 示 ) 并 打上 样 冲 眼 ， 
作为 焊 后 测量 焊 缝 坡 口 每 侧 增 宽 的 基准 线 。 
3. 钝 边 高 度 P 自 定 。 
4. 焊 后 应 保证 管 与 孔 板 垂直 。 





5. 定 位 焊 缝 必须 是 单 面 焊 双 面 成 形 ,允许 打磨 成 斜坡 状 。 














[22-22 管 板 搬入 式 对 接 垂直 周 定 俯 位 的 手工 钓 极 氨 弧 焊 


2. 焊 前 准备 
1) ЖИМИ: Q235A 钢 孔 板 ， 规 格 为 100mmx100mmx12mm， 板 中 间 开 有 $57mm 
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的 孔 ， 并 加 工 45° № у 形 坡 口 (如 图 2-22a 所 示 ) ， 数 量 1 件 ; 20 钢管 ， 规 格 为 $51x 
3.5 (mm)，ZL=100mm， 数 量 1 (Е, 

2) 焊接 材料 : ЕВ50—2 (HO8Mn2SiA) 1, $2. Smm; WCe 一 20 50, ф2. 5mm; 
保护 气体 为 氢气 ， 体 积分 数 宇 99. 9%. 

3) 焊接 设备 : 手工 直流 钨 极 毛 弧 焊 机 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) Т. ША. 钢丝 钳 、 尖 嘴 钳 、 锤 子 、 钢 丝 刷 、 键 刀 、 活 扳手 、 角 向 打磨 机 、 金 
属 直 尺 、90" 角 尺 、 扁 铲 、 砂 布 等 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 手工 钨 极 握 弧 焊 。 

2) 焊接 位 置 垂直 俯 位 。 

3) 坡 口 形式 : ИЛА, 单 V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 45°。 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 孔 板 的 坡 口 面 及 坡 口 边缘 20~30mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清 
除 干净 ， 使 之 露出 金属 光泽 。 插 入 管 板 内 的 管 端的 外 表面 ， 用 角 向 打磨 机 打磨 20mm 处 
的 油 、 污 、 锈 、 垢 ,使 之 露出 金属 光泽 。 

6) 装配 、 定 位 焊 

@ 孔 板 修 磨 钝 边 后 ， 用 划 针 在 管 板 坡 口 正面 划 与 管 孔 同心 圆 $84mm ( 见 图 2-22a)， 
并 打上 样 冲 眼 ， 作 为 烛 后 测量 焊 缝 坡 口 每 侧 增 宽 的 基准 线 。 

@ 将 管子 中 轴线 与 管 板 孔 的 圆心 对 中 ， 沿 圆周 定位 焊 3 点 ， 每 点 相距 120" ， 定 位 
焊 颖 长 度 10~ 15mm， 定 位 焊 缝 必须 是 单 面 焊 双 面 成 形 ， 允 许 将 定位 焊 缝 两 端 打磨 成 斜 
坡 状 。 定 位 装配 后 应 保证 管 与 孔 板 垂直 。 

7) 和 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选 择 正 确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) зла, ИЖ, Г, НЕ, ИНН, АНА 
ЕЮ о 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 孔 板 、 钢 管 的 端面 及 钢管 的 侧面 清除 油 、 污 、 
Б. ЭП), 、 定 位 焊 正 确 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 
焊接 位 置 ， 焊 接 参数 选择 正确 与 否 。 

2) 焊 缝 外 观 质量 : 考核 焊 缝 焊 脚 高 度 、 焊 脚 高 度 差 、 焊 脚 单 边 、 焊 颖 凸凹 
线 度 、 角 变形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 表 面 夹 漆 、 表 面 气孔 等 。 

3) 焊 缝 内 部 质量 考核 焊 颖 内 部 有 无 气孔 、 夹 酒 、 裂 纹 、 未 熔 合 。 

(2) 时 间 定 额 ”准备 时 间 20min， 正 式 焊 接 时 间 60min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ; 焊接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 
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5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-20) 





管 板 插入 式 对 接 垂 直 固 定 俯 位 的 手工 钨 极 氨 弧 焊 评分 表 













































































































































































































































































焊工 试 件 编号 и 
考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
Р 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 ,测量 线 划 不 正确 , 管 板 
焊 前 准备 不 垂直 扣 1~5 分 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
6 焊 颖 余 高 0~4mm 满分 ,>4mm 或 <0mm 扣 6 分 
6 焊 颖 余 高 差 <3mm 满分 ,>3mm 扣 6 分 
6 早 缝 宽度 16~ 17mm 满分 ,15~16mm 或 17~18mm 扣 3 
分 ,<15mm,>18mm 扣 6 分 
6 焊 缝 宽度 差生 3mm 满分 ,>3mm 扣 6 分 
4 ТАНИЧ ОЖ < 2 па 满分 ,>2mm 或 总 长 >15. 8mm 扣 
4 分 
И 无 咬 边 满分 6 分 ,深度 二 0. Smm 或 累计 长 度 每 2mm 扣 1 
分 ,深度 >0. 5mm 或 累计 长 度 >15. 8mm 扣 4 分 
4 无 熔 合 不 良 满 分 ,有 1 处 扣 2 分 ,有 2 处 扣 4 分 
焊 颖 外 观 质量 | 4 起 头 收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 满分 ;有 上 述 缺陷 1 
处 扣 1~2 分 
2 接头 平整 满分 ,有 不 平整 超 高 脱节 缺陷 1 处 扣 2 分 
4 无 未 焊 透 满分 ,深度 <0. 6mm 或 总 长 度 生 1Smm 扣 2 分 ， 
深度 >0. 6mm 或 总 长 度 >15mm 扣 4 分 
焊 颖 波纹 细腻 ,成形 美 观 ,. 平 整 、 宽 罕 一 致 ,表面 无 缺陷 
4 | 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗糙 , 焊 颖 成形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 颖 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 2~4 分 
— 焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
м 裂纹 А ЗЕЕ .未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 项 考试 
= | 按 不 合格 论 
项 
焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
垂直 于 焊 颖 长 度 方向 上 截取 金 相 试 样 , 共 3 个 面 ,采用 
目 视 或 5 倍 放大 镜 进 行 宏观 检验 。 每 个 试 样 检 查 面 经 宏 
观 检验 : 
1) 只 有 尺寸 小 于 或 等 于 0. Smm 的 气孔 或 夹 漆 且 数量 不 
多 于 3 个 ,每 出 现 1 个 扣 6 分 
МИТНЕ | 30 | 。 2) 出 现 尺 寸 大 于 0. Smm 目 不 大 于 1. 5mm 的 气孔 或 来 
ПЕ ,数量 不 多 于 1 个 时 , 扣 12 分 
任何 一 个 试 样 检查 面 经 宏观 检验 有 裂纹 和 未 熔 合 存在 ， 
或 出 现 超过 上 述 标准 的 气孔 和 夹 渣 ,或 接头 根部 熔 深 小 于 
0. Smm ,此 项 考试 按 不 合格 论 
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焊工 试 件 编号 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 | 907 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 2 分 














焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
4 安全 文明 生产 | 10 | 2~5 分 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 、 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 3 分 


























九 、 管 板 骑 座 式 水 平 固定 手工 钨 极 毛 弧 焊 
1. ЖЕ (МИ 2-23) 











100х100 











技术 要 求 


1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 
2. 钝 边 高 度 P 和 间隙 ?大 小 自 定 。 
3. 定 位 焊 颖 允许 打磨 。 


(72 管 板 骑 座 式 水 平 固定 手工 钨 极 氢 弧 焊 





2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材质 ; 0235А 钢板 ， 规 格 为 100mmx100mmx12mm， 板 中 间 开 有 $50mm 的 
了 筷 ， 数量 1 件 ; 20 钢管 ， 规 格 为 857x3. Smm, [= 100, ЖН ДЕ 50°+5°, ЖЕ 
1 件 。 

2) 焊接 材料 、 焊 接 设备 、 工 、 量 具 与 试题 8 相同 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 位 置 水 平 固定 全 位 置 焊 。 

2) 接头 形式 : 骑 座 式 。 

3) 坡 口 角度 : 45°~55°。 

4) 装配 、 和 定位 焊 : 采用 1 点 定位 ， 定 位 焊 颖 位 于 时 钟 12 点 的 坡 口内 ， 长 度 10~ 
1$mm。 和 定位 焊 后 ， 应 仿照 时 钟 钟 点 位 置 打 上 焊接 位 置 的 钟点 记号 后 ， 严 格 按照 钟点 位 
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应 保证 管 与 孔 板 垂直 。 
5) 其 余 与 试题 8 相同 。 


4. 考核 内 容 


与 试题 8 相同 。 


5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-21) 
СРР) 管 板 骑 座 式 水 平 固定 手工 钨 极 氨 弧 焊 评 分 表 


置 固定 工件 ， 且 定位 焊 不 得 在 6 点 处 。 人 允许 将 定位 焊 缝 两 端 打磨 成 斜坡 状 。 定 位 装配 后 

































































































































































焊工 试 件 编号 总 分 
序号 考核 要 求 本 全 评分 标准 | 157 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 , 管 板 不 垂直 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 

5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 

4 焊 脚 尺寸 6~ 10mm 满分 ,7~ 8mm 或 10~ Шиш 31 2 分， 
>llmm 或 <6mm 扣 4 分 

4 焊 脚 尺寸 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 

4 立 板 和 钢管 焊 脚 尺寸 偏差 和 2mm 满分 , 焊 脚 偏差 >2mm 
扣 4 分 

4 ЗЕ ШД = 1. Smm 满分 ,>1. 5mm 扣 4 分 

4 АЕ Е < 1. Smm 满分 ,>1. 5mm 31 4 9} 

2 ТАИТИ М = 0. Smm 满分 ,>0. 5mm 扣 2 分 

无 咬 边 满分 ,深度 <0. Smm 或 累计 长 度 每 2mm 扣 1 分 ， 
深度 >0. 5mm 或 累计 长 度 >30mm 扣 4 分 

4 无 熔 合 不 良 满分 ,/ 有 1 处 扣 2 分 ,有 2 处 扣 4 分 

4 起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 满分 ;有 上 述 缺 陷 1 

2 | 爆 颖 外 观 质量 处 扣 1~2 分 

2 接头 平整 满分 ;有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺陷 1 处 扣 2 分 

无 未 焊 透 满分 ; 深度 和 0. 6mm ,总 长 度 入 1Smm 扣 2 分 ; 
深度 >0. 6mm 或 总 长 度 >15mm 扣 4 分 

2 无 电弧 探伤 满分 ;有 1 处 扣 2 分 

焊 缝 波纹 细腻 ,成形 美观 .平整 .宽窄 一 致 ,表面 无 缺陷 

4 | 满分 ;波纹 较 细腻 ,成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗糙 , 焊 缝 成 形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 颖 成 形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 

4 通 球 检验 , 铜 球 直径 为 37mm , 通 不 过 扣 4 分 

2 焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 

2 裂纹 .气孔 З АЕА — У ЖЕЛЕ , ЖА 

и 按 不 合格 论 

从 














焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
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焊工 试 件 编号 м 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 йи | 907 




















Ні 


9 






































垂直 于 焊 颖 长度 方 向 上 截取 金 相 试 样 , 共 3 个 面 ,采用 
目 视 或 5 倍 放大 镜 进 行 宏观 检验 。 每 个 试 样 检 查 面 经 宏 
观 检验 : 
1) 当 只 有 小 于 或 等 于 0. Smm 的 气孔 或 夹 渣 且 数 量 不 多 
于 3 个 ,每 出 现 一 个 扣 6 分 
3 焊 颖 内 部 质量 30 2) 当 出 现 大 于 0.5mm ,不 大 于 1. 5mm 的 气孔 或 夹 漆 , 量 
数量 不 多 于 1 个 时 , 扣 12 分 


















































任何 一 个 试 样 检查 面 经 宏观 检验 有 裂纹 和 未 熔 合 存在 ， 
或 出 现 超过 上 述 标准 的 气孔 和 夹 渣 ,或 接头 根部 熔 深 小 于 
0. Smm, 此 项 考试 按 不 合格 论 




















防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 2 分 








焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 , 根据 情况 扣 
4 | 安全 文明 生产 | 10 | 2757 











焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 、 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 3 分 

















十 、 低 碳 钢 板 对 接 平 焊 的 双 面 埋 弧 焊 

1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-24) 

2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材 质 ，Q235A， 规 格 为 钢板 350mmx150mmx12mm, I 形 坡 口 ， 数 量 2 件 。 

2) 焊接 材料 : НОВА 焊丝 ，$4 ~ $5mm 自选 ; HJ431 焊剂 ， 焊 前 烘 干 温度 为 150~ 
250% ， 保 温 1~2h。 定 位 焊 焊条 : Е4303, ф4тть 

3) 焊接 设备 : 埋 弧 焊 机 。 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) Т. ЖА; МИН, ИМ, ЖЕ, Мм ВАЛ, МР, ЯНИЕ, © 
属 直 尺 、 扁 铲 、 砂 布 等 。 

5) 考 件 坡 口 两 端 允 许 加 装 引 弧 板 、 引 出 板 ， 其 尺寸 为 100mmx100mmx12mm， 数 
量 2 (Е. 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 埋 弧 焊 ， 双 面 焊 双 面 成 形 。 

2) 焊接 位 置 : 对 接 平 焊 。 

3) 坡 口 形 式 : 工 形 坡 口 。 

4) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

5) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 进 行 定 位 焊 ; 定位 焊 焊 2 点 ,位 于 考 件 两 端 坡 口内 ， 
长 度 10~15mm。 定 位 装配 后 ， 人 允许 使 用 打磨 工具 对 定位 焊 颖 进行 适当 打磨 。 























Я 


















































第 2 部 分 试 题 库 . 109. 


КЕЖЕ СТ 
0 й зе 7 
22300 








350 





сл 


技术 要 求 


1. 双 面 焊 双 面 成 形 。 

2. 正面 焊 缝 焊 后 , 清 根 再 焊 反 面 焊 缝 。 

3. 定 位 焊 颖 允许 打磨。 

4. 允 许 加 装 引 弧 板 、 引 出 板 , 其 尺寸 为 100mmX100mmX12mm, 数量 2 件 。 装配 间隙 和 反 变 形 角 度 自 定 。 





ЄР) 低 碳 钢 板 对 接 平 焊 的 双 面 埋 弧 焊 





6) 正面 焊 缝 焊 完 后 ， 人 允许 清 根 后 再 焊 反 面 焊 颖 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ; 焊接 参数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 ， 回 收 焊剂 ， 工 、 量 具 摆 放 整 齐 ， 场 地 清理 干净 ， 并 仔 
细 清 理 焊 缝 焊 漆 并 保持 原始 状态 。 


























4. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 





1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 〈 坡 口 两 侧 15~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 )、 定 
位 焊 正 确 与 否 ， 考 件 定 位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 
置 ， 焊 接 参 数 选择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外 观 质量 : 考核 焊 缝 余 高 、 余 高 差 、 焊 颖 宽度、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 度 、 错 
边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 烧 穿 等 。 

3) 焊 缝 内 部 质量 : 射线 检测 后 ， 按 МВИТ 47013 一 2015《 压 力 容 器 无 损 检 测 》 标 准 
要 求 检 查 焊 颖 内 部 的 质量 。 

(2) 时 间 定 额 ”准备 时 间 20min， 正 式 焊 接 时 间 60min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 场地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 焊 件 摆 放 整 齐 。 
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5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-22) 
低 碳 钢板 对 接 平 焊 的 双 面 埋 弧 焊 评 分 表 


























































































































焊工 试 件 编号 иж 
号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
焊 前 准备 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
6 E .反面 焊 缝 余 高 错 在 0~2mm 内 满分 ,>2mm 上 且 <3mm， 
各 扣 1 分 ,>3mm 或 <0 各 扣 3 分 
Ё ТЕ БЕТДЕ 22 < Пит 满分 ,>lmm 上 且 <2mm 各 扣 1 
分 ,>2mm 各 扣 3 分 
6 下 .反面 焊 颖 宽度 8~ 12mm 满分 ,7~8mm 或 12~ 13mm 
各 扣 1 分 ,>13mm 或 <7mm 各 扣 3 分 
6 FE. 反面 爆 颖 宽度 差 <2mm 满分 ,>2mm 各 扣 3 分 
2 正 反面 焊 颖 直线 度 生 2mm 满分 ,>2mm 各 扣 1 分 
4 ЭСИС У, КЕ 0. Smm 或 正 反面 累计 长 度 每 Smm 
焊 颖 外观 质量 扣 1 分 ,深度 >0. Smm 或 正 反面 累计 长 度 >35mm 扣 2 分 
5 变形 <3° ,得 2 分 ,>3? 扣 2 分 ;无 错 边 得 2 分 , 错 边 > 











0.3mm 扣 2 分 














正 反面 焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 .宽窄 一 致 ,表面 
6 | 无 缺陷 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成 形 较 好 各 扣 1 分 ;波纹 粗糙 ， 
焊 颖 成 形 较 差 扣 2 分; 焊 颖 成形 差 , 超 高 或 脱节 各 扣 3 分 















































焊 缝 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
否 | 黎 纹 气孔 , 夹 渣 ,未 焊 透 ,未 熔 合 、 烧 穿 , 熔 伤 母 材 等 任何 
定 | 一 项 缺陷 存在 ,此 项 考试 按 不 合格 论 























焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 24 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 








射线 检测 后 按 МВИТ 47013 一 2015 评定 焊 颖 质量. 





焊 颖 质量 工 级 ,满分 
焊 缝 质量 下级 , 扣 10 分 
焊 颖 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 





防护 用 品 穿 戴 不 全 , 扣 2 分 








焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
安全 文明 生产 | 10 | 2~5 分 











焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 `. 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 




















扣 3 分 
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十 一 、 低 碳 钢 板 对 接 平 焊 的 双 丝 埋 弧 焊 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-25) 











引 弧 板 
试 板 2 
试 板 1 
引出 板 
技术 要 求 
1. 双 丝 埋 弧 焊 。 
2. 根 部 间隙 自 定 。 
3. 背 面 焊 颖 先 焊 , 且 多 许 采用 焊剂 垫 ;正面 焊 颖 后 焊 , 且 焊 前 不 允许 清 根 。 
4. 人 允许 采用 反 变 形 


5. 允 许 加 装 引 缴 板 、 引 出 板 ,其 尺寸 为 100mmX100mmX16mm, 数量 2 件 。 


2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材 质 ，Q235A， 规 格 为 钢板 400mm х 100mmx 16mm， 坡 口 面 角度 为 30° 
+2.5°, ЖЕ2 件 。 

2) 焊接 材料 : НОВА 焊丝 ，$4mm; 431 焊剂 ， 焊 前 烘 干 温度 为 130~ 250% ,保温 
1~2h。 定 位 焊 焊条 采用 Е4303, Фат, 

3) 焊接 设备 : 双 丝 埋 弧 焊 机 ， 焊 机 型 号 根据 现场 实际 情况 选 定 。 

4) Т. ЖА; МИН, ИМ, ЖЕ, ММ ВАЛ, МР, ЯНИЕ, < 
ЕЛ, м", Лр, 

5) 考 件 坡 口 两 端 允许 加 装 引 弧 板 、 引 出 板 ， 其 尺寸 为 100mmx100mmx16mm， 数 
量 2 件 ， 装 配 及 定位 焊 要 求 如 图 2-25 所 示 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : ХИН. 

2) 焊接 位 置 : 对 接 平 焊 。 

3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 。 











Я 
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4) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

5) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 进 行 定位 焊 ; 定位 焊 焊 4~5 点 ， 于 考 件 坡 口内 均 
布 ， 长 度 20~30mm。 试 件 装配 后 再 装配 引 弧 板 、 引 出 板 。 定 位 装配 后 ， 人 允许 使 用 打磨 
工具 对 定位 焊 颖 进行 适当 打磨 。 

6) 先 焊 背面 焊 缝 ， 后 焊 正面 焊 道 。 背 面 焊 道 焊 接 时 ， 人 允许 采用 焊剂 热 。 背 面 焊 缝 
焊 完 后 ， 再 焊 正面 焊 缝 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿 戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) ира, К, Я, т, НАДО, 场地 清理 干净 ， 并 仔 
细 清 理 焊 缝 焊 渣 并 保持 原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 )、 装 
配 、 定 位 焊 正确 与 否 ; 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊 
接 位 置 ， 焊 接 参数 选择 正确 与 否 。 

2) 焊 缝 外 观 质量 : 考核 正 反 面 焊 缝 余 高 、 余 高 差 、 焊 缝 宽度、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 
№. Нл, Л, ЖАЛЬ, ИЖ, ЖЕ. 

3) 焊 颖 内 部 质量 射线 检测 后 ， 按 МВИТ 47013—2015 《压力 容器 无 损 检 测 》 标 准 
要 求 检查 焊 颖 内 部 的 质量 。 

(2) 时 间 定 额 ” 准 备 时 间 20min， 正 式 焊接 时 间 80min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 )。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整齐 。 

5. 配 分、 评分 标准 ( 见 表 2-23) 


С) 低 碳 钢板 对 接 平 焊 的 双 丝 埋 弧 焊 评 分 表 
























































































































































焊工 试 件 编号 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
6 E 反面 焊 缝 余 高 ~ 2mm 满分 ,>2mm 且 <3mm, 各 扣 1 
分 ,>3mm 或 <0 各 扣 3 分 
ТЕ РИА 22 < Пит 满分 ,>lmm 上 且 <2mm 各 扣 1 
分 ,>2mm 各 扣 3 分 
2 焊 颖 外 观 质量 
6 下 .反面 焊 颖 宽度 8~ 12mm 满分 ,7~8mm 或 12~ 13mm 
各 扣 1 分 ,>13mm 或 <7mm 各 扣 3 分 
6 E .反面 焊 颖 宽度 差 <2mm 满分 ,>2mm 各 扣 3 分 
2 正 反面 焊 缝 直线 度 和 2mm 满分 ,>2mm 各 扣 1 分 
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( 续 ) 
焊工 试 件 编号 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
无 咬 边 满分 ,深度 <0. 5mm 或 正 . 反 面 累计 长 度 每 Smm 
扣 1 分 ,深度 >0. 5mm 或 正 反 面 累计 长 度 >35mm 扣 2 分 
д 9 变形 <3" 得 2 分 ,>3°* 扣 2 分 ;无 错 边 得 2 分, 错 边 > 


0.3mm 扣 2 分 

正 反面 焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 .宽窄 一 致 ,表面 
2 焊 颖 外 观 质量 | 6 | 无 缺陷 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成 形 较 好 各 扣 1 分 ;波纹 粗糙 ， 
焊 颖 成 形 较 差 扣 2 分 ; 焊 缝 成 形 差 , 超 高 或 脱节 各 扣 3 分 



























































я 焊 缝 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
— 裂纹 .气孔 夹 河 ,未 焊 透 ,未 熔 合 、 烧 穿 . 熔 伤 母 材 等 任何 
一 项 缺陷 存在 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
Н 
焊 缝 外观 质量 得 分 低 于 24 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
射线 检测 后 按 МВИТ 47013 一 2015 评定 焊 缝 质量 ， 
焊 颖 质量 [级 А 
з | 焊 颖 内 部 质量 40 | ТЕГАМ 


质量 开 级 , 扣 10 分 
质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 2 分 
焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
4 安全 文明 生产 | 10 | 2~5 分 

焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 . 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
#13 分 


ДЕ 
ДЕ 









































+, ЕКЕ ЕЕ 

1. ЕЕ (ИИ 2-26) 

2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材质 , 20 钢管 ，4$57mmx3. 5mm，L= 100mm， 一 端 加 工 为 35°+0.5° 的 V 形 
坡 口 ， 数 量 2 件 。 
2) 焊接 材料 :HO8A 22, ф2. 5~g$3mm 自选 ， 焊 前 脱脂 并 用 砂 布 打磨 直至 露出 金 
属 光泽 。 

3) 焊接 设备 : ЖАЛИ, СУ, РОВ, СВОЕ, НН, НН, ЖРО 
ВА, Е, 

4) Т. ЕА. 钢丝 错 、 尖 嘴 钳 、 锤 子 、 钢 丝 刷 、 雏 刀 、 活 扳手 、 防 护 眼 镜 、 角 向 
打磨 机 、 金 属 直 尺 、 扁 锁 、 通 针 、 火 柴 、 砂 布 等 。 

5) 考 件 坡 口 两 端 不 得 加 装 引 弧 板 、 引 出 板 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 气 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 水 平 固 定 焊 。 
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2722 





CA 


100 





0 





技术 要 求 
1. 单 面 焊 双 面 成 形 
2 钝 边 高 度 p 和 间 阶 /大 小 自 定 。 
3. 焊 后 两 管 应 同心。 
4 定位 焊 颖 允许 打磨。 
低 碳 钢管 对 接 水 平 国定 气 焊 








3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ，69°~71°。 

4) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

5) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 进行 定位 焊 ，; 定位 焊 焊 工 点 ， 位 于 时 钟 12 点 处 坡 口 
内 ; 也 可 焊 2 点 ， 位 于 时 钟 10 点 与 2 点 处 坡 口 内 ， 长 度 10~ 1Smm。 定 位 装配 后 ， 人 允许 
使 用 打磨 工具 对 定位 焊 颖 进行 适当 打磨 。 

6) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保 持原 始 状态 。 

8) 25а, КИО. СУ, т НАИВ, 场地 清理 干净 ， 并 仔 
О НАЕ ЕСКЕ ДАУКА о 























4. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 





1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15~20mm Н, 9, # м), Е 
位 焊 正 确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 颖 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 
置 ， 焊 接 参 数 选择 正确 与 否 

2) 焊 颖 外 观 质量 : 考核 焊 颖 余 高 、 余 高 差 、 焊 颖 宽度 、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 度 、 角 
变形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 烧 穿 、 过 烧 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : и 按 МВ/Т 47013 一 2015《 压 力 容 器 无 损 检 测 》 标 准 
要 求 检查 焊 颖 内 部 的 质 

(2) 时 间 定 额 ee НА 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 
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(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-24) 

€ 低 碳 钢管 对 接 水 平 固定 气 焊 评 分 表 
焊工 试 件 编号 总 分 

序号 | ”考核 要 求 。 “| 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 | 焊 件 清理 不 干净 ,定位 烛 不 正确 扣 1~5 分 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 


焊 颖 余 高 在 0~3mm 内 满分 ,3~4mm 扣 2 分 ,>4mm 或 < 























1 焊 前 准备 















































4 
0 扣 4 分 

4 Е 25 < 2а 满分 ,>2mm 且 <3mm 扣 2 分 ,>3mm 
扣 4 分 

И 焊 颖 宽度 9~13mm 满分 ,8~9mm 或 13~14mm 扣 2 分 ,> 
14mm 或 <8mm 扣 4 分 

4 焊 颖 宽度 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 

背面 焊 道 余 高 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 ;背面 止 坑 深 
ДЕ <0. 3mm 满分 ,>0. 3mm 或 长 度 >30mm 扣 4 分 

两 管 同心 得 2 分 ,不 同心 扣 2 分 ;无 错位 得 2 分 ;错位 > 


0.3mm 扣 2 分 





И 无 咬 边 满分 ,深度 <0. Smm 或 累计 长 度 每 Smm 扣 1 分 ， 
2 | 焊 颖 外 观 质量 深度 >0. 5mm 或 累计 长 度 >30mm 扣 4 分 











起 头 ,收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 2 分 ;有 上 述 缺陷 1 
4 | 处 扣 1~2 分 。 接 头 平整 2 分 ;有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺陷 1 
处 扣 2 分 


焊 缝 波纹 细腻 ,成 形 美 观 . 平 整 、 宽 罕 一 致 ,表面 无 缺陷 
4 | 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗糙 ,成 形 较 差 
扣 2 分 ; 焊 颖 成 形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 


通 球 检验 ( 通 球 直径 为 85% 管 内 径 ) ,过 满分 ,不 过 扣 
























































ый" 分 

爆 缝 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 . 补 焊 .返修 等 现象 或 有 
全 | 裂纹 .气孔 . 夹 漆 . 未 爆 适 .未 熔 合 . 烧 穿 .过 烧 等 任何 一 项 
Ж | 缺陷 存在 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
项 


焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 24 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 








射线 检测 后 按 МВТ 47013—2015 评定 焊 缝 质量: 
焊 缝 质量 [2% ,满分 

焊 颖 质量 工 级 , 扣 10 分 

焊 缝 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
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焊工 试 件 编号 м м 





序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 





防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 2 分 








焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
2-5 分 


HT 

Я 
人 
о 





4 安全 文明 4 





焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 . 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 3 分 























十 三 、 低 碳 钢管 对 接 45° 固 定 气 焊 
1. 考 件 图 样 〈( 见 图 2-27) 





技术 要 求 
1 单 面 焊 双 面 成 形 。 
2 钝 边 高 度 p 和 间 隐 ! 大 小 自 定 。 
3. 焊 后 两 管 应 同心 
4 定位 焊 缝 允许 打 麻 


8 
И 
Ет 





РЭ пион 5° 


2. 焊 前 准备 

与 试题 12 相同 。 

3. 操作 要 求 

除 焊接 位 置 为 45° 固 定 焊 外 ， 其 余 与 试题 12 相同 。 
4. 考核 内 容 

与 试题 12 相同 。 
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5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-24) 
十 四 、 铝 管 搭 接 接头 手工 火焰 鲜 焊 
1. 考 件 图 样 〈( 见 图 2-28) 


100 









SS 站 过 一 二 一 一 一 一 | 








1. 要 求 焊 透 无 流 消 , 无 未 熔 合 , 防止 过 烧 。 
2. 间 隙 ?大 小 自 定 (间隙 0.10 一 0.25mm 仅 供 参 考 )。 








2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材 质 : 3A21 (LF21) ， 规 格 60mmx5mm, [= 100mm， 数 量 2 件 〈 一 件 一 
端 加 工 $56mm 的 外 轴 肩 ， 另 一 件 加 工 %56” mm 的 内 孔 ， 长 度 均 为 12mm， 如 图 2-28 所 
т). 

2) 焊接 材料 : BA167CuSi ЕН, НН; 07201 或 QJ211 +, ， 或 者 硼砂 任 选 。 

3) 焊接 设备 : “Он, СУ, АВЕ, ОРВИ, НН, НН, ЖРО 
РОВЕР, ЛЖВ, 

4) 工 、 量 具 : МАШ, ВЕ. Мм ЖЛ, МУР, НЕ, АН, 
ЕВРО, м, МР, АЖ, В, ЕЕ“. 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : ХА, 

2) 焊接 位 置 : 水 平 转动 焊 。 

3) 接头 形式 : 搭 接 。 

4) 根据 考 件 材 质 选 择 火 焰 性 质 。 

5) 焊 前 清理 : 将 考 件 针 缝 处 及 端面 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 ， 并 用 有 机 溶剂 清 
洗 干 净 。 

6) 装配 : 按 图 装配 ， 用 夹具 进行 固定 ， 预 留 间 际 大 小 要 合适 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ; 焊接 参数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) Иа, ИОН, ОНУ, Г, АЖ, ИР, ЭР 
细 清 理 针 缝 及 剩余 针剂 ， 并 保持 原始 状态 。 
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4. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 


1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 〈 钙 颖 两 侧 和 端面 清除 油 、 污 、 





5. м, АЯ 


机 溶剂 清洗 ) 、 考 件 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 置 ， 焊 接 参 


数 选择 正确 与 否 


2) 焊 颖 外观 质 量 


纹 等 。 


3) 焊 颖 内 部 质量 : 


о 





采用 断口 检验 ， 检 查 焊 缝 内 部 的 缺陷 。 





: 考核 针 颖 有 和 否 填 满 、 焊 颖 成形、 气孔 、 夹 杂 物 、 表 面 浸 蚀 、 裂 


(2) 时 间 定 额 准备 时 间 20min， 正 式 焊接 时 间 30min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 


(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规程 ， 焊 完 后 ， 场 地 清理 








НЕ, Г. Е АЖ, 
5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-25) 





用。 铝 管 搭 接 接头 手工 火焰 钙 烛 评分 表 











































































































































































































焊工 试 件 编号 总 给 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 | 157 
5 焊 件 清理 不 干净 ,装配 间隙 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
焊 颖 全 部 均 填 满 满分 ;局 部 未 填 满 ,每 处 扣 3 分 ; 大 部 未 
填 满 扣 12 分 
8 焊 颖 无 夹杂 物 满分 ,有 少量 夹杂 物 扣 4 分 ,夹杂 物 较 多 
扣 8 分 
g 焊 颖 无 气孔 满分 ,0. 5mm 的 气孔 每 个 扣 1 分 ,>0. Smm 
В < Пит 的 气孔 每 个 扣 2 分 ,>lmm 的 气孔 每 个 扣 3 分 
两 管 同 心 不 弯 和 斜 5 分 , 弯 斜 <lmm 扣 2 分, 弯 斜 >2mm 扣 
2 焊 颖 外 观 质 量 5 分 
5 无 表面 浸 蚀 满分 ,有 表面 浸 蚀 视 情 况 扣 1~5 分 
焊 缝 成 形 光滑 满分 , 钙 颖 表面 较 粗 糙 不 平 扣 6 分 ,表面 
严重 粗糙 不 平 且 有 较 多 缺陷 扣 12 分 
ж 焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
定 | 裂纹 ,未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
项 焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
3 焊 颖 内 部 质量 | 30 断口 检验 后 按 缺 陷 情 况 进 行 评定 
防护 用 品 穿戴 不 全 扣 2 分 
焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
4 安全 文明 生产 | 10 | 2~5 分 

















扣 


焊 完 后 场地 清理 不 干 浆 , 工 .量具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 


3 分 
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十 五 、 碳 素 钢板 空气 等 离子 切割 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-29) 























技术 要 求 


1 .空气 等 离子 弧 切 割 , 要 求 一 次 制 透 。 
2. 要 求 割 口 美观 ,平面 度 、 垂直 度 直线 度 均 过 lmm, 切口 背面 无 烙 渣 。 





3. 切 割 尺 寸 公 差 : 土 Imm。 





2. 切割 前 准备 





碳 素 钢 板 空气 等 离子 切割 


120 





ov 


1) 试 件 材质 ， Q235A 钢板 ， 规 格 为 400mmx120mmx12mm， 数 量 1 件 。 

2) 电极 材料 ， WCe 一 5 04, ф2. 5mm。 气体 ， 压缩 空气 (或 空气 压缩 机 ) 。 

3) 切割 设备 ; 空气 等 离子 弧 切 制 机 (198-25) ， 型 号 也 可 由 现场 实际 情况 自选 。 
4) 工 、 量 具 : МИН, ЖА ММ %Л ИМЕ ЖАЛ. ЖЛ. и, 








样 冲 、 石 笔 、 防 护腿 镜 、 砂 布 若干 等 。 
3. 操作 要 求 
1) 切割 方法 : 空气 等 离子 弧 切 割 。 
2) 切割 位 置 垂直 俯 位 。 











З) 制 前 清理 : 清除 钢板 表面 的 油 拆 、 锈 蚀 。 


д) 按 图 划 线 ， 打 样 冲 。 

















5) 将 切割 钢板 放 稳 在 切割 架 上 或 用 角钢 支 起 一 定 高 度 





切割 时 水 泥 地 爆裂 。 


6) 切割 过 程 中 注意 熔 漂 飞溅 方向 ， 防 止 滔 伤 行人 。 





7) 切割 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ; 9 
8) 割 件 割 完 后 ， 关 闭 空气 等 离子 弧 切 害 








| 参数 选择 正确 ， 


上 | 机、 压缩 空气 





， 下 面 铺设 薄 钢 板 ， 以 防止 


А 


З НЕА 











Ет 
=, 


зла Я Л И 05 


. 120. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 














т, ИРИНЕ, РЕЖЕТ, ВЕНА, УНР, РИН а у 





始 状态 。 
4. 考核 内 容 


(1) 考核 要 求 

І) 割 前 准备 : 考核 制 件 清 理 程度 ， 划 切割 线 ， 切 割 参数 选择 ， 切 割 钢 板 放 平 程度 
及 距 地 面 距离 。 

2) 切割 操作 考核 引 弧 和 收 弧 正确 ， 调 节 参 数 操作 ， 切 割 操作 姿势 ， 切 市 过 程 不 
正常 停止 次 数 ， 停 割 操 作 正 确 与 否 、 切 割 过 程 不 熟练 等 。 

3) 切口 外 观 质量 考核 切口 成 形 是 ЗЕ, ИНН, ЕЛЕНА 
透 等 。 

(2) 时 间 定 额 准备 (画图 ) 时 间 30min， 正 式 切割 时 间 20min (超时 lmin 扣 考 
件 总 分 1 分 ， 超 时 6min 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 切 制 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规程 ; 割 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整齐 。 

5. 配 分、 评分 标准 ( 见 表 2-26) 


ЄТ) 碳 素 钢板 空气 等 离子 切割 评分 表 


















































焊工 试 件 编号 м я 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 工件 清理 不 干净 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 5 切割 机 及 辅助 设备 连接 不 正确 扣 1~5 分 














5 切割 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
5 引 弧 收缴 不 正确 扣 5 分 
5 使 用 割 枪 .切割 操作 不 熟练 扣 5 分 











2 切割 过 程 





































































































20 切割 尺寸 公差 在 +lmm 满分 ,>lmm 或 <lmm 扣 2 分 
5 切口 外 观 美观 满分 ,不 美观 扣 5 分 
10 转口 直线 度 误 差 <1mm 满分 ,>lmm 扣 10 分 
М 切口 外 观 质量 10 转口 平面 度 误差 <1mm 满分 ,>lmm 扣 10 分 
10 芒 口 垂直 度 误 差生 lmm 满分 ,>lmm 扣 10 分 
10 切口 背面 无 粘 渣 满分 , 粘 酒 多 扣 10 分 
否定 | “存在 有 未 割 透 .切割 过 程 不 正常 的 停止 . 割 伤 工件 ,此 项 











项 | 考试 按 不 合格 论 

防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 2 分 

团 割 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
4 安全 文明 生产 | 10 | 2~5 分 


割 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 . 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 3 分 












































第 2 部 分 м ми . 121. 





十 六 、 不 锈 钢板 激光 切割 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-30) 


ЕЕЕ 


15хФ10 


















































技术 要 求 


1 .激光 切割 ,要 求 一 次 割 透 。 
2. 要 求 制 口 美观 ,平面 度 垂 直 度 .直线 度 均 三 1mm ,切口 背面 无 粘 渣 。 
3. 切 割 尺 寸 公差 : 土 0.5mm。 








(ЕР тето 


2. 切割 前 准备 

1) 试 件 材 质 : 12Crl18Ni9Ti 不 锈 钢 板 ， 规 格 为 400mmx120mmx5mm， 数 量 1 件 。 

2) 电极 材料 : WCe 一 5 0, ф2. 5mm; 气体 为 氧气。 

3) 切割 设备 ,激光 切割 机 ， 型 号 由 现场 实际 情况 自选 。 

4) Т. ША. МИН, ЖА ММ %Л ИМЕ ЖАЛ. ЖЛ. Я, 
样 冲 、 石 笔 、 防 护腿 镜 、 砂 布 若干 等 。 

3. 操作 要 求 

1) 切割 方法 : 激光 切割 。 

2) 切割 位 置 : 垂直 俯 位 。 

3) 割 前 清理 : 清除 钢板 表面 的 油 拆 、 锈 蚀 。 

4) 按 图 编程 。 

5) 将 切割 钢板 放 稳 在 切割 架 上 。 

6) 切割 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ; 焊接 参数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

7) 制 件 割 完 后 ， 清 除 割 件 的 熔 渣 ， 关 闭 激光 切割 机 、 气 瓶 ， 考 件 和 工 、 量 具 摆 放 
整齐 ， 场 地 清理 干净 ， 并 保持 考 件 割 口 为 原始 状态 。 



















































































. 122. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

І) 割 前 准备 : 考核 制 件 清理 程度 ， 编 程 正确 、 切 割 参数 选择 、 切 割 钢板 放 平 程度 
及 距 地 面 距离 。 

2) 切割 操作 .考核 引 弧 和 收 弧 正确 、 调 节 参 数 操 作 ;， 切割 操 作 姿 势 ， 切 割 过 程 不 
正常 停止 次 数 ; 停 割 操作 正确 与 否 、 切 割 过 程 不 熟练 等 。 

3) 切口 外 观 质量 : 考核 切口 成 形 是 和 否 美观 ， 切 口 背 面 有 无 熔 漂 ， 是 否 存在 有 未 割 
透 等 。 

(2) 时 间 定 额 ” 准备 时 间 30min， 编 程 时 间 20min， 正 式 切割 时 间 20min (超时 
Пит 扣 考 件 总 分 1 分 ， 超 时 6min， 考 件 0 分 )。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 切 割 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规程 ， 割 完 后 ， 场 地 清理 干 浆 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 〈( 见 表 2-27) 


ЕТО 不 锈 钢板 激光 切割 评分 表 





















































焊工 试 件 编号 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 工件 清理 不 干净 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 5 切割 机 及 辅助 设备 连接 不 正确 扣 1-5 分 








5 切割 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
5 激光 聚焦 不 正确 扣 5 分 
5 使 用 割 枪 .切割 操作 不 熟练 扣 5 分 















































































































































з 切割 尺寸 公差 在 +0. 5mm 内 满分 ,>0. 5mm 或 <0. тт 
每 个 尺寸 扣 2 分 
5 切口 外 观 美 观 满分 ,不 美观 扣 5 分 
10 转口 直线 度 误 差 <1mm 满分 ,>lmm 扣 10 分 
3 切口 外 观 质 量 | 10 团 口 平 面 度 误差 <1mm 满分 ,>lmm , 扣 10 分 
10 转口 重 直 度 误差 <1mm 满分 ,>lmm 扣 10 分 
10 四 口 背面 无 粘 漆 满分; 粘 渣 多 扣 10 分 
否定 | ”存在 有 未 制 透 , 切 制 过 程 不 正常 的 停止 、 制 伤 工件 ,此 项 


项 | 考试 为 不 合格 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 2 分 











焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 


4 | ”安全 文明 4 2~5 分 


HT 
м 
=: 
о 

















市 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 . 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 3 分 
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十 七 、 低 碳 钢 厚 板 手工 气 割 

1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-31) 

2. 气 割 前 准备 

1) 试 件 材质 : 钢板 Q235A， 规 格 
为 260mmx195mmx50mm， 数 量 1 件 。 

2) ния. АЖ, СЖЖ, 
ЖА м. СН, че, Я - 
№ О, СБ, 

3) т ЖА, МИ, ЖА м 
丝 刷 、 雏 刀 、 活 扳手 、 金 属 直 尺 、 角 
尺 、 划 针 、 样 冲 、 石 笔 、 防 护腿 镜 、 通 
针 、 火 柴 、 砂 布 若 干 等 。 

3. 操作 要 求 

1) 气 割 方法 : 氧 乙 块 手工 气 割 。 200 

2) 切割 位 置 : 垂直 俯 位 。 

З) 制 前 清理 :清除 钢板 表面 的 油 。 а х у 
ут, ЖИ. 1 手工 气 制 。 

д) 按 图 划 线 ， 打 样 冲 。 Аа 

5) 检查 制 炬 的 射 吸 能 力 ， 以 使 制 (РЕ 低 碳 钢 厚 板 的 手工 气 害 
ЕЕ ТЕЖЕ, 9 
体 火焰 性 质 。 

6) 将 气 割 钢板 放 稳 在 气 割 架 上 或 用 角钢 支 起 一 定 高 度 ， 下 面 铺设 薄 钢 板 ， 以 防止 
切割 时 水 泥 地 爆裂 。 

7) 切割 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ; 切 制 参数 选择 正确 ， 割 后 制 件 保持 原始 状态 。 

8) 割 件 割 完 后 ， 清 除 割 件 的 熔 漆 ， 但 不 得 用 任何 机 械 方法 去 除 挂 漆 ; 关闭 氧气 
瓶 、 乙 烽 瓶 ， 考 件 、 工 、 量 具 摆 放 整 齐 ， 场 地 清理 干净， 并 保持 考 件 割 口 为 原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 割 前 准备 : 考核 割 件 清 理 程度 ， 划 切割 线 、 气 割 参数 选择 、 切 割 钢 板 放 平 程度 
及 距 地 面 距离 。 

2) АЗ. 考核 点 火 、 调 节 火 焰 操 作 ; 气 制 线 划 正 确 与 否 ; 切割 氧 压力 正确 与 
否 ; 气 割 操作 姿势 ; 气 割 过 程 停 害 次数; 停 割 操作 正确 与 否 。 

3) 气 割 质量 : 检查 制 件 切口 的 质量 。 

(2) 时 间 定 额 ”准备 时 间 20min， 正 式 切割 时 间 40min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 6min ， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 切 割 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 割 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 
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. 124. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-28) 
ЕТЮ 供 碳 钢 厚 板 手工 气 割 评分 表 
焊工 试 件 编号 总 分 





序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 


扣 分 








| 钢板 未 垫 平 , 待 割 钢板 离 地 面 距离 不 够 扣 5 分 














Д 








Ч 
割 前 准备 15 待 制 钢板 清理 不 干净 ,未 划 好 切割 线 扣 5 分 
气 割 参数 调整 不 正确 扣 5 分 

















点 火 调节 火焰 操作 不 正确 扣 5 分 























预 热 未 采用 中 性 焰 或 轻微 碳化 焰 扣 5 分 





切割 氧 压力 不 正确 扣 5 分 





2 气 割 操作 过 程 | 30 








操作 姿势 不 正确 扣 5 分 











г 
气 割 过 程 中 , 停 割 次 数 >1 次 扣 5 分 
这 制 | 操作 不 正确 扣 5 分 














Еи 
БН ТАЕ 5 分 

















切口 平面 度 公差 >3mm 扣 5 分 











切口 直线 度 公差 >2mm 扣 5 分 














一 次 割 透 满 分 ,每 增加 一 次 扣 1~5 分 

















切口 上 缘 有 明显 圆 角 塌 边 且 宽 度 >1. Smm 扣 5 分 














5 
5 
5 
5 切口 垂直 度 公差 >4mm 扣 5 分 
5 
5 
5 

















БЕ АЕ, РЕЯ 1 分 ;不 能 清除 扣 5 分 





























Я саца а Я < 1. 2mm 得 5 分 ,>1. 2mm 扣 1~ 


















































二 5 分 ; 沟 痕 宽度 <2mm 得 5 分 ,>2mm 每 处 扣 2~5 分 
待 制 钢板 未 被 切 开 ,此 项 成 绩 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿 戴 不 全 扣 2 分 
气 割 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
2-5 
4 安全 文明 生产 | 10 _ 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 、 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 3 分 





























出 现 重大 安全 事故 隐患 ,此 项 考试 按 不 合格 论 


2.3 焊工 (高 级 ) 试题 库 


2.3.1 焊工 (高 级 ) 理论 知识 试题 


、 单 项 选 先 择 题 
. 职业 道德 的 内 容 不 包括 ( ) 。 



















































































. 安装 尺寸 ， 表示 工 件 外 形 尺 寸 
. 各 零件 的 尺寸 


第 2 部 分 试 题 и - 125. 
А. 职业 道德 意识 В. 职业 道德 行为 规范 
C. 从 业者 享有 的 权利 р. 职业 守则 
2. 职业 道德 的 实质 内 容 是 ( )s 
A. 树立 新 的 世界 观 B. 树立 新 的 就 业 观 念 
C. 增强 竞争 意识 D. 树立 全 新 的 社会 主义 劳动 态度 
3. 职业 道德 是 ( Ло 
А. 社会 主义 道德 体系 的 重要 组 成 部 分 
B. 保障 从 业者 利益 的 前 提 
С. 劳动 合同 订立 的 基础 
р. 劳动 者 的 日 常 行为 规则 
4. 遵守 法 律 法 规 不 要 求 ) 5 
A. 延长 劳动 时 间 B. 遵守 操作 程序 
C. 遵守 安全 操作 规程 D. 遵守 劳动 纪律 
5. 不 违反 安全 操作 规程 的 是 ( ) 。 
А. 不 按 标准 工艺 生产 B. 自己 制订 生产 工艺 
C. 使 用 不 熟悉 的 机 床 D. 执行 国家 劳动 保护 政策 
6. 不 爱护 设备 的 做 法 是 ( ) 。 
А. 保持 设备 清洁 B. 正确 使 用 设备 
C. 自己 修理 设备 D. 及 时 保养 设备 
7. 零件 图 样 中 剖面 线 是 用 ( ) 表示 的 。 
A. 粗 实 线 В. 细 实 线 С. 点 画 线 р. 虚线 
8. 零件 图 样 中 ， 能 够 准确 地 表达 物体 的 尺寸 与 ( ) 的 图 形 称 为 图 样 。 
A. 形状 B. 公差 
C. 技术 要 求 D. 形状 及 其 技术 要 求 
9. 下 列 装 配 图 尺寸 标注 述说 不 正确 的 是 ( да 
А. 规格 或 性 能 尺寸 ， 表 示 产 品 或 部 件 的 规格 、 性 能 的 尺寸 
В. 装配 尺寸 ， 包 括 零 件 之 间 有 配合 要 求 的 尺寸 及 装配 时 需 保 证 的 相对 位 置 尺寸 
С 
р 





— 
о 





А. 看 标题 栏 和 明细 表 

C. 分 析 工 作 原 理 和 装配 关系 

11. 焊接 装配 图 能 清楚 地 表达 出 ( 
A. 焊接 材料 的 性 能 

С. 焊接 工艺 

12. ( 
A. 坡 口 形式 及 坡 口 深度 














. 识 读 装配 图 的 具体 步骤 中 ， 第 一 步 是 ( 








Р 

В. 分 析 视 图 

р. 分 析 零 件 

) 内 容 。 

B. 接头 和 坡 口 形 式 
р. 焊 颖 质量 


) 不 是 通过 看 焊接 结构 视图 应 了 解 的 内 容 。 


В. 分 析 焊 接 变形 趋势 
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С. 焊 缝 数量 及 尺寸 D. 焊接 方法 
13. 焊 缝 符号 标注 原则 是 焊 缝 横 截 面 上 的 尺寸 标注 在 基本 符号 的 ( Ха 
А. 上 侧 B. 下 侧 С. 左 侧 р. 右 侧 
14. bai 是 根据 两 尺寸 的 ( Ја 
А. 公差 大 小 B. 公差 等 级 C. 基本 偏差 D. 基本 尺寸 
15. 未 标注 公差 尺寸 应 用 范围 是 ( Р 
А. 长 度 尺寸 
B. 工序 尺寸 
C. 用 于 组 装 后 经 过 加 工 所 形成 的 尺寸 
D. 以 上 都 适用 


16. 评定 表面 粗糙 度 时 ， 一 般 在 横向 轮廓 上 评定 ， 其 理由 是 ( ) 。 
А. 横向 轮廓 比 纵向 轮廓 的 可 观察 性 好 

В. 横向 轮廓 上 表面 粗糙 度 比 较 均匀 

С. 在 横向 轮廓 上 可 得 到 高 度 参 数 的 最 小 值 

р. 在 横向 轮廓 上 可 得 到 高 度 参数 的 最 大 值 

17. 力学 性 能 指标 中 符号 wm, 表示 ( je 



































А. 屈服 点 B. 抗 拉 强 度 С. 伸 长 率 р. 冲击 万 度 
18. 金属 材料 传导 热量 的 性 能 称 为 ( рте 

А. 热 胀 性 В. 导热 性 С. 导电 性 D. 耐 热 性 
19. 使 钢 产 生冷 脆性 的 元 素 是 ( Та 

А. М В. Е С. 硫 р. № 

20. 石墨 以 片 状 存在 的 铸铁 称 为 ( № 

А. 灰 铸 铁 В. ПЕ С. 球墨 铸铁 р. 蠕 墨 铸铁 


21. 灰 铸 铁 的 碳 的 质量 分 数 为 〈 ре 
А. 2.11%-2.6% В. 2.7%-3.6% С. 3.7% -4. 3% О. 4.4%-4. 8% 
22. QT900 一 2 的 硬度 范围 在 ( ) HBW。 











A. 130~180 В. 170-230 С. 225-305 р. 280-360 
23. 纯 铝 中 加 入 适量 的 ( ) 等 合金 元 素 ， 可 以 形成 铝 合 金 。 

A. 碳 В. 16 С. 硫 р. й 

24. 下 列 牌 号 中 ( 是 纯 铝 。 

А. 1070А (11) . 5А06 (LF6) С. 6402 (1,02) О. 2А04 (LY3) 
25. 常用 的 铜 合 ае 青铜 和 ( а 

А. 纯 铜 В. 氧化 铜 С. 无 氧 铜 р. Н 

26. 纯 铜 中 含有 的 杂质 主要 有 和 铅 、 饼 、 氧 、( 等 。 

А. ЖИ В. & С. р. Ж 


27. 普通 黄 铜 H68 平均 锌 的 质量 分 数 为 ( 
A. 6 В. 8 С. 68 р. 32 
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28. 下 列 为 铝 青 铜 的 牌号 是 ( ) 。 









































А. 0514—3 В. 0А19—4 С. ОВе2 р. QSi3—1 
29. 按照 钛 的 同 素 异 构 体 或 退火 组 织 ， 钛 合金 可 分 为 a 钛 合金 、B 钛 合金 和 
( ) 三 类 。 
А. a+B В. А С. Ве D. Si 
30. 在 300~ ( )% 高 温 下 ， 铁 及 铁合金 仍 具 有 足够 的 强度 。 
A. 350 В. 450 С. 550 р. 650 
31. 能 够 完整 地 反映 晶 格 特征 的 最 小 几何 单元 称 为 ( ) 5 
А. ПЕ В. пи С. 品 面 р. 晶体 
32. 合金 组 织 大 多 数 属 于 ( ) 。 
A. 金属 化 合 В. 单一 固溶体 C. 机 械 混合 р. 纯 金属 
33. ( ) 不 是 铁 碳 合金 的 基本 组 织 。 
A. 铁 素 体 В. 渗 碳 体 С. 奥 氏 体 р. 布 氏 体 
34. 铁 碳 相 图 上 的 共 析 线 是 ( ) 线 。 
А. АС В. ЕСЕ С. РЅК р. GS 


35. 热处理 是 将 固态 金属 或 合金 用 适当 的 方式 进行 〈 ) 以 获得 所 需 组 织 结构 和 
性 能 的 工艺 。 





















































A. 加 热 、 冷 却 B. 加 热 、 保 温 

C. 保温 、 冷 却 D. 加 热 、 保 温和 冷却 

36. 牌号 为 Z2248 7208 的 铸铁 焊条 是 ( 16 

А. 灰 铸 铁 焊 条 В. 纯 镍 铸铁 焊条 

С. 高 钒 铸铁 焊条 D. 球墨 铸铁 焊条 

37. 下 列 焊条 型 号 中 ，( ) 是 常用 的 纯 镍 铸铁 焊条 。 

А. EZCQ В. ЕЛС С. EZV р. EZNi 
38. 铸铁 焊丝 RZCH 型 号 中 的 “H” 表 示 ( Js 

А. 熔 甫 金属 的 力学 性 能 高 В. 熔 甫 金属 中 含有 合金 元 素 
С. 熔 表 金属 中 含 碳 高 Ю.Е РАНИТ 
39. 常用 来 焊接 铝 镁 合金 以 外 的 铝 合金 的 通用 焊丝 是 ( Та 

А. 纯 铝 焊丝 В. 铝 镁 焊丝 С. 铝 硅 焊丝 D. А22 





40. 焊接 黄 铜 时 ， 为 了 抑制 锌 的 蒸发 ， 可 选用 含 (  ) 量 高 的 黄 铜 或 硅 青铜 




















А. п В. 镁 С. 锰 р. 硅 

41. ЕНЕЛ МНЕ ( js 

А. CJ101 B. CJ201 C. CJ301 D. CJ401 

42. 铸铁 补 焊 时 ， 热 焊 法 的 预 热 温 度 为 ( js 

А. 100-150°С В. 400% Е С. 250~ 300% О. 600 ~ 700% 

43. 铝 及 铝 合金 工件 和 焊丝 表面 清理 以 后 ， 在 潮湿 的 情况 下 ， 一 般 应 在 清理 ( ) 
内 施 焊 。 


A. 4h В. 126 С. 24h р. 368 
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44. 为 了 防止 产生 气孔 ， 铜 及 铜 合金 在 焊接 前 必须 将 其 坡 口 及 坡 口 两 侧 ( ) 
mm 的 油脂 、 水 分 、 氧 化 物 及 脏 物 等 清理 干净 ， 露 出 金属 光泽 。 
























































A. 20 B. 30 C. 40 D. 50 

45. 钛 及 钛 合金 焊 件 酸 洗 后 放 到 洁净 、 干 燥 的 环境 中 储存 ， 储 存 时 间 不 超过 (В. 
A. 50 B. 100 С. 120 ”. 150 

46. 异种 金属 焊接 时 ， 为 了 减 小 熔 合 比 ， 一 般 开 ( ) 的 坡 口 。 

А. 较 大 В. 较 小 С. ВА р. 小 

47. 为 了 加 强 电弧 自身 的 调节 作用 ， 应 该 使 用 较 大 的 ( ) 。 

A. 电流 密度 B. 焊接 速度 С. 焊条 直径 р. 电弧 电压 

48. 焊接 电弧 强迫 调节 系统 的 控制 对 象 是 ( ) 5 

А. 电弧 长 度 В. 焊丝 外 伸 长 С. 电流 强度 р. 电网 电压 





























49. 对 钨 极 毛 弧 焊 的 水 路 进行 检查 时 ， 水 压 为 〈 ) MPa 时 ， 水 路 能 够 正常 工 
作 ， 无 漏水 现象 。 

А. 0.15~0.3 B. 0.5 С. 0.5~1.5 D. 1.5 

50. 对 钨 极 毛 弧 焊 机 的 气 路 进行 检查 时 ， 气 压 为 ( ) MPa 时 ， 检 查 气管 无 明显 
变形 和 漏 气 现 象 ， 打 开 试 气 开 关 时 ， 送 气 正 常 。 











А. 1 В. 0.5 C. 0.1 D. 0.3 
51. 1GBT АЖ И ЛЕ ( ) 。 
А. SkHz 以 下 B. 16~20kHz С. 20kHz 以 上 D. 5~15kHz 


52. 开关 式 晶 体 管 电源 ， 可 以 通过 控制 达到 ( ) 脉冲 过 渡 一 个 燃 滴 ， 电 弧 稳 
定 ， 焊 颖 成 形 美观 。 

A. 一 个 从 C. 三 个 D. 四 个 

53. 跟踪 和 白 线 的 光电 传感器 的 优点 是 ， 可 以 把 传感器 安装 在 喷嘴 ( ) ， 从 而 消 
除 传 感 偶 附加 跟踪 误差 。 













































































A. 前 面 B. 后 面 C. 侧面 р. 上 面 
54. 数控 切割 是 指 按照 数字 指令 规定 程序 进行 的 ) 方式 。 

А. М В. 热切 割 С. 自动 切割 р. 机 械 切 割 
55. CG1 一 30 型 半自动 气 割 机 在 气 割 结束 时 ， 应 先 关闭 ( ) 。 

А. 2722 В. УСТ Я 

С. 控制 板 上 的 电源 D. СЛ 

56. 易 燃 易 爆 物品 距离 切割 场地 在 ( ) m 以 外 。 

A. 3 B. 5 С. 10 О. 15 

57. 灰 适 铁 焊接 时 存在 的 主要 问题 是 ,焊接 接头 容易 je 

А. 产生 白 铸 铁 组 织 和 裂纹 В. 耐 蚀 性 降低 

С. 未 熔 合 、 易 变形 р. 产生 夹 河和 气孔 
с ) 极 易 形 成 白 铸 铁 组 织 。 
А. ХНА В. Ж С. 焊 趾 D. 热 影 响 区 








59 An азе, 根据 被 焊工 件 的 辟 厚 ， 尽 量 选 择 ( ВИ 
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А. 较 大 B. 大 C. 较 小 D. 小 
60. 对 于 重要 的 铸件 ， 最 好 进行 消除 应 力 处 理 ， 即 焊 后 立即 将 工件 加 热 至 
( )% ， 保 温 一 段 时 间 ， 然 后 缓慢 冷却 。 







































































































































































А. 400~500 В. 500-600 С. 600-700 р. 700-800 

61. 采用 气 焊 补 焊 灰 铸 铁 时 ， 宜 选用 的 焊 炬 为 〈 ) 。 

A. 较 大 型 号 B. 特大 型 号 С. 较 小 型 号 D. 中 型 

62. 补 焊 灰 铸 铁 的 火焰 性 质 是 ( а 

А. 弱 氧 化 焰 或 中 性 焰 B. 中 性 焰 或 弱 碳 化 焰 

C. 碳化 焰 D. 氧化 焰 

63. 采用 焊条 电弧 焊 补 焊 球墨 铸铁 时 ， 一 般 可 采用 ( ) 焊条 。 

А. EZC В. EZCQ С. EZV р. EZNi 

64. 球墨 铸铁 焊条 电弧 焊 时 ， 焊 前 工件 应 预 热 ( ©: 

А. 100-200 В. 300-500 С. 500-700 р. 700-900 

65. 铸铁 型 焊 缝 容 易 产生 焊 缝 ( ) 裂纹 。 

А. 热 В. № С. 再 热 р. < 

66. 非 铸铁 型 焊 颖 容易 产生 ( ) 裂纹 。 

А. 热 В. 冷 С. 再 热 р. $90 

67. 铸铁 焊接 时 ， 为 防止 产生 C0 气孔 ， 都 采用 ( ) 型 药 皮 的 焊条 。 

А. 95 В. 低 氨 型 с. 石墨 р. 纤维 素 

68. ( ) 不 是 铸铁 焊接 时 防止 热 裂纹 的 措施 。 

A. 合理 选用 焊条 B. 合适 的 焊接 工艺 

С. 填 满 弧 坑 р. 栽 螺钉 法 

69. 铝 及 铝 合金 焊接 时 生成 的 气孔 主要 是 ( ) 气孔 。 

А. CO В. СО, С. Н, р. М, 

70. 焊接 铝 及 铝 合金 时 ， 在 焊 件 坡 口 下 面 放 置 垫 板 的 目的 是 为 了 防止 〈 25 

А. 热 裂 纹 В. 冷 裂纹 C. 气孔 р. 塌陷 

71. 熔化 极 握 弧 焊 焊接 铝 及 铝 合 金 采用 的 电源 及 极 性 是 ( Ја 

А. 直流 正 接 B. 直流 反 接 

С. 交流 焊 D. 直流 正 接 或 交流 焊 

72. 钨 极 毛 弧 焊 焊接 铝 及 铝 合 金 常 采用 的 电源 及 极 性 是 ( Р 

А. 直流 正 接 B. 直流 反 接 

С. 交流 焊 р. 直流 正 接 或 交流 焊 

73. 铝 及 铝 合金 焊接 时 ， 为 了 防止 产生 未 熔 合 缺陷 ， 必 须 选 择 能 够 保证 熔 深 达 ( ) 
mm 以 上 的 焊接 电流 。 

А. 1 В. 2 С. 3 р. 4 

74. 铝 及 铝 合 金 焊接 时 ， 产 生气 孔 的 最 重要 原因 是 ( ) 的 存在 。 

А. СО, В. CO С. М, р. Н, 














75. 纯 铜 焊接 时 ， 母 材 和 填充 金属 难以 熔 合 的 原因 是 纯 铜 ( ) 。 
A. 导热 性 好 В. 导电 性 好 С. 熔点 高 р. 有 和 锌 蒸发 出 来 
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76. 纯 铜 焊接 时 ， 常 常 要 使 用 大 功率 热源 ， 焊 前 还 要 采取 预 热 措施 的 原因 是 〈 
В. 防止 产生 冷 裂纹 
р. 防止 锐 的 蒸发 


А. 纯 铜 导热 性 好 ， 难 熔 合 
C. 提高 焊接 接头 的 强度 
77. 忽 极 握 弧 焊 焊接 纯 铜 时 ， 电 源 及 极 性 应 采用 ( 


A. 直流 正 接 



































78. 焊条 电弧 焊 焊 接 纯 铜 时 ， 电 源 及 极 性 应 采用 ( 


A. 直流 正 接 

































































) 。 


) 。 


B. 直流 反 接 
р. 直流 正 接 或 交流 焊 


) 。 


B. 直流 反 接 


С. 交流 焊 р. 直流 正 接 或 交流 焊 

79. 气 焊 纯 铜 时 ， 要 求 使 用 ( Р 

А. 中 性 焰 В. 碳化 焰 C. 氧化 焰 D. 弱 氧 化 焰 

80. 气 焊 黄 铜 要 求 使 用 ( ) 

A. 中 性 焰 В. 碳化 焰 C. 氧化 焰 р. 弱 氧 化 焰 

81. 黄 铜 焊接 时 ， 为 了 抑制 锌 的 莹 发 ， 可 以 选用 含 (  ) 高 的 黄 铜 和 硅 青 铜 焊丝 。 

А. 铝 В. 8 с. я р. 锌 

82. 铜 和 铜 合金 焊接 时 ， 防 止 未 熔 合 的 措施 有 预 热 和 ( Р 

А. 采用 较 小 的 焊接 热 输 入 B. 采用 较 大 的 焊接 热 输 入 

С. 加 强 保护 р. 锤 击 

83. 为 防止 产生 热 裂纹 ， 必 须 严格 控制 焊丝 中 ( ) 等 杂质 的 含量 。 

А. Р В. Si С. $ р. Mn 

84. ( ) 不 是 焊接 铁合金 时 容易 出 现 的 问题 。 

A. 裂纹 B. 容易 沾 污 С. 引起 脆 化 D. 塌陷 

85. 钛 及 铁合金 焊接 时 ， 焊 颖 中 有 些 气 孔 往 往 分 布 在 ( ) ， 这 是 钛 及 钛 合金 气 
孔 的 一 个 特点 。 

А. НШ В. ИЗ С. 熔 合 线 附近 р. 热 影响 区 

86. 采用 忽 极 握 弧 焊 焊 接 钛 和 钰 合金 时 ， 电 源 采用 ( )o 




































































А. 直流 正 接 В. 直流 反 接 С. 交流 D. 交流 或 直流 
87. 熔化 极 氢 弧 焊 主要 用 于 ( ) mm 的 钛 及 铁合金 板 的 焊接 。 

A. 2~8 B. 3~10 C. 3~20 D. 6~30 
88. 下 列 材料 ( ) 的 焊接 不 属于 异种 金属 焊接 。 

А. 奥 氏 体 钢 与 珠光 体 钢 В. 0235 钢 与 低 碳 钢 

С. 铜 和 铝 р. 低 碳 钢 上 堆 焊 不 锈 钢 

89. 异种 金属 焊接 时 ， 熔 合 比 越 小 越 好 的 原因 是 为 了 ( ) 。 

А. 减 小 焊接 材料 的 填充 量 

В. 减 小 熔化 的 母 材 对 焊 缝 的 稀释 作用 

C. 减 小 焊接 应 力 

р. 减 小 焊接 变形 

90. 焊接 不 锈 复 合 钢板 的 过 渡 层 时 ， 一 般 采 用 ( ) 方法 进行 。 
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А. 焊条 电弧 焊 В. 自动 埋 弧 焊 С. C0, 气 体 保护 焊 ”D. 握 弧 焊 

91. 奥 氏 体 不 锈 钢 与 珠光 体 耐 热 钢 焊 接 时 ， 选 择 焊接 方法 主要 考虑 的 原则 
是 ( )'s 

А. 减 小 熔 合 比 B. 焊接 效率 高 C. 焊接 成 本 低 D. 焊接 速度 快 

92. 12Crl8Ni9 不 锈 钢 和 0235 低 碳 钢 焊 条 电弧 焊 时 ,用 ( ) 焊条 焊接 才能 获得 








满意 的 焊 缝 质量。 

A. 不 加 填充 В. E308—16 С. E309—15 D. E310—15 

93.12Cr18Ni9 不 锈 钢 和 Q235 低 碳 钢 焊条 电弧 焊 时 ,用 ( ) 焊条 焊接 时 焊 颖 容 
易 产 生 热 裂纹 。 

A. E4303 B. E308—16 С. E309—15 D. Е310—15 

94.12Cr18Ni9 不 锈 钢 和 0235 低 碳 钢 用 E308 一 16 焊条 焊接 时 ， 焊 颖 得 到 ( ) 
组 织 。 

А. 铁 素 体 + 珠光 体 B. 奥 氏 体 + 马 氏 体 

C. 单 相 奥 氏 体 р. 奥 氏 体 + 铁 素 体 


95. 12Crl18Ni9 不 锈 钢 和 0235 低 碳 钢 用 E309 一 15 焊条 焊接 时 ， 焊 颖 得 到 ( ) 
组 织 。 
































А. 铁 素 体 + 珠光 体 B. 奥 氏 体 + 马 氏 体 

C. 单 相 奥 氏 体 р. 奥 氏 体 + 铁 素 体 

96. 锅炉 压力 容器 是 生产 和 生活 中 广泛 使 用 的 ( ) 的 承 压 设备 。 

А. 固定 式 B. 提供 电力 C. 换 热 和 储 运 D. 有 爆炸 危险 
97. 工作 载荷 、 温 度 和 介质 是 锅炉 压力 容器 的 〈 2% 

А. 安装 质量 B. 制造 质量 C. 工作 条 件 D. 结构 特点 
98. 热 水 锅炉 的 出 力 用 ( ) 表示 。 

А. ЖЕ В. 蒸汽 压力 С. 热 功率 р. 额定 蒸发 量 
99. 锅炉 铭牌 上 标 出 的 压力 是 锅炉 ( 25 

А. 设计 工作 压力 B. 最 高 工作 压力 

С. 平均 工作 压力 D. 最 低 工 作 压 力 








100. 焊接 梁 为 了 便于 装配 和 避免 焊 缝 汇 交 于 一 点 ， 应 在 横向 肋 板 上 切 去 一 个 角 ， 
角 边 高 度 为 焊 脚 高 度 的 ( ) №. 

















А. 1-2 В. 2-3 С. 2-4 р. 3-4 

101. 设计 压力 为 0. 1МРа<Р<1. 6МРа 的 压力 容器 属于 ( ) Жав, 

А. 低压 В. +Ж C. 高 压 D. 超 高 压 

102. 用 于 焊接 压力 容器 主要 受 压 元 件 的 碳 素 钢 和 低 合 金 钢 ， 其 碳 的 质量 分 数 不 应 
大 于 ( Ке 

А. 0. 08% В. 0. 10% С. 0. 20% О. 0. 25% 


103. 压力 容器 同一 部 位 的 返修 次 数 不 宜 超过 (0) 次 。 
А. 1 В. 2 C. 3 D. 4 
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104. ( ) 容器 焊 颖 不 允许 存在 咬 边 。 
































A. 低温 容器 В. 高 温 容 器 С. 高 压 容 器 D. 超 高 压 容 器 
105. 水 压 试 验 的 试验 压力 ， 一 般 为 工作 压力 的 ( ) №. 

А. 1 В. 1.2 C. 1.25~1.5 D. 1.5-2 
106. 在 工作 时 ,承受 ( ) 的 杆 件 叫 柱 。 

А. 拉 伸 B. 弯曲 C. 压缩 D. 扭曲 

107. 着 色 检 验 时 ， 施 加 显 像 剂 后 ， 一 般 在 ( ) 内 观察 显示 痕迹 。 

А. 5тіп B. 7~30min С. 60min ”. 30~60min 











108. 对 外 径 小 于 等 于 ( ) mm 的 管 接 头 ， 在 做 拉 伸 试验 时 ， 可 取 整 管 做 拉 伸 试 











羊 ， 并 可 制作 塞 头 ， 以 利 夹 持 。 




































































A. 28 В. 38 С. 48 р. 58 

109. 碳 素 钢 、 奥 氏 体 钢 双 面 焊 的 焊接 接头 弯曲 试验 合格 标准 是 弯曲 角度 为 〈 ) 。 
А. 180° В. 100° С. 90° D. 50° 

110. 焊接 接头 冲击 试 样 的 缺口 不 能 开 在 ( ) 位 置 。 

А. ХА В. ЖА С. 热 影 响 区 D. 母 材 

111. 维 氏 硬度 是 用 测定 压 痕 ( ) 来 求 得 的 硬度 。 

А. 直径 B. 深度 С. 对 角 线 D. 周 长 

112. 焊 缝 化 学 分 析 试验 是 检查 焊 颖 金属 的 〈 je 

A. 化 学 成 分 B. 物理 性 能 C. 化 学 性 能 D. 工艺 性 能 
113. 斜 Y 形 坡 口 对 接 裂 纹 试验 方法 的 试 件 两 端 开 ( ) 坡 口 。 

А. X 形 В. U 形 С. УЖ р. #ҮЖ№ 

114. 图 形 符号 文字 符号 SQ 表示 ( js 

А. 常 开 触 头 В. 长 闭 触 头 С. 复合 触 头 D. 常 闭 辅助 触 头 
115. 熔 断 器 额定 电流 的 选择 与 ( ) 无 关 。 

A. 使 用 环境 B. 负载 性 质 

С. 线路 的 额定 电压 D. 开关 的 操作 频率 

116. 交流 接触 器 分 类 为 ( 

А. 交流 接触 器 和 直流 接触 器 В. 控制 接触 器 和 保护 接触 器 

С. 主 接触 器 和 辅助 接触 器 D. 电压 接触 器 和 电流 接触 器 





























117. 电动 机 的 分 类 不 正确 的 是 ( ) о 























А. 交流 电动 机 和 直流 电动 机 В. 异步 电动 机 和 同步 电动 机 
C. 三 相 电 动机 和 单 相 电动 机 D. 控制 电动 机 和 动力 电动 机 


118. ( ) 是 表示 磁场 方向 与 强 弱 的 物理 量 。 




















А. 磁场 强度 В. 磁 通 量 C. 磁感应 强度 р. 磁 通 
119. 正弦 交流 电 三 要 素 不 包括 ( ) 。 
A. 最 大 值 в. 周期 С. 初 相 角 D. 相位 差 


120. 变压器 的 变 比 为 ( ) 。 
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А. 输入 电流 和 输出 电流 之 比 В. 一 次 侧 政 数 与 二 次 侧 臣 数 之 比 
C. 输出 功率 和 输入 功率 之 比 р. 输入 阻抗 和 输出 阻抗 之 比 
121. 使 用 万 用 表 不 正确 的 是 ( д 

А. 测 交流 时 注意 正 负 极 性 B. 测 电压 时 ， 仪 表 和 电路 并 联 
С. 使 用 前 要 调 零 D. 测 直 流 时 注意 正 负极 性 

122. 所 前 时 ， 瞩 子 切 人 工件 太 深 的 原因 是 ( J 

А. ЖЛ В. 前 角 太 大 C. 后 角 太 大 р. ЖЖК 
123. 采用 伸张 、 弯 曲 、 延 展 、 扭 转 等 方法 进行 的 矫正 叫 ( ) 。 

A. 机 械 矫正 B. 手工 矫正 C. 火焰 矫正 р. 高 频 矫 正 





124. 材料 的 ) ， 容 易 获 得 合格 的 冲 裁 件 。 
А. 前 切 强度 高 В. 组 织 不 均匀 С. 表面 光洁 平整 О. 有 机 械 性 损伤 






















































































125. 材料 弯曲 部 分 的 断面 虽然 发 生变 形 , 但 其 ( ) 保持 不 变 。 

A. 形状 B. 长 度 C. 宽度 D. 面积 
126. 装配 的 准备 工作 有 确定 装配 ( ) 、 顺 序 和 准备 所 需要 的 工具 。 

A. 方法 B. 过 程 C. 工艺 D. 工装 
127. 正确 的 触电 救护 措施 是 ( йБ 

А. 合理 选择 照明 电压 B. 打 强 心 针 

C. 先 断 开 电源 再 选择 急救 方法 D. 移动 电器 不 须 接 地 保护 

128. 产生 噪声 的 原因 很 多 ， 其 中 较 多 的 是 由 于 机 械 振 动 和 ( ) 引起 的 。 
А. 空气 B. 气流 C. 介质 D. 风向 
129. 焊接 环境 中 臭氧 的 最 高 允许 浓度 是 ( ) mg/m 。 

A. 0.1 B. 0.2 C. 0.3 D. 0.4 
130. 焊工 工作 场地 要 有 良好 的 自然 采光 或 局 部 照明 ， 以 保证 工作 面 照度 达 
) Lx。 

A. 30~50 В. 50~100 C. 100~150 D. 150~200 
131. 所 谓 ( ) 是 会 使 人 的 心理 和 精神 状态 受到 不 利 影响 的 声音 。 

А. 声 压 级 В. 响 度 级 С. 噪声 D. 频率 
132. 在 焊条 电弧 焊 焊 接 电 流 为 60~ 160A 时 推荐 使 用 ( ) 号 遮光 片 。 

A. 5 B. 7 С. 10 р. 14 








133. 保持 工作 环境 清洁 有 序 不 正确 的 是 ( ) 。 

A. 随时 清除 油污 和 积 水 

B. 通道 上 少 放 物 品 

С. 整洁 的 工作 环境 可 以 振奋 职工 精神 

р. 毛坯 、 半 成 品 按 规定 堆放 整齐 

134. 不 符合 岗位 质量 要 求 的 内 容 是 ( ) 。 

А. 对 各 个 岗位 质量 工作 的 具体 要 求 В. 体现 在 各 岗位 的 作业 指导 书 中 
C. 是 企业 的 质量 方向 D. 体现 在 工艺 规程 中 
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两 侧 的 氧化 皮 及 污 物 等 。 











135. 不 属于 岗位 质量 措施 与 责任 的 是 ( ) 。 

A. 明确 上 下 工序 之 间 对 质量 问题 的 处 理 权 限 

B. 明白 企业 的 质量 方针 

C. 岗位 工作 要 按 工艺 规程 的 规定 进行 

D. 明确 岗位 工作 的 质量 标准 

136. СВ 50236—2011 标准 规定 ， 工 、 开 级 焊 缝 表面 余 高 和 (1+0.1)2 (2 АЕ, 
， 且 最 大 值 为 ( ) 。 












































А. тт В. Пит С. Зшт О. 4mm 
137. 能 够 产生 劳动 法 律 关 系 的 法 律 事实 ( ) 。 
A. 只 能 是 主体 双方 的 合法 行为 











能 是 

B. 只 能 是 主体 双方 的 违法 行为 
[= 
ХЕ 


















































С. 可 以 是 主体 双方 的 合法 行为 ， 也 可 以 是 违法 行为 

D. 事件 

138. 特种 作业 操作 证 ,每 ( ) 年 复审 1 次 。 

А. 1 В. 2 С. 3 D. 4 
139. 锅炉 压力 容器 压力 管道 焊工 合格 证 有 效 期 为 ( ) 年 。 

A. 3 В. 2 С. 1 D. 4 
140. 焊条 电弧 焊 采 用 酸性 焊条 时 ， 液 态 金属 滴 的 过 渡 形式 为 ( ЛЕ 
А. 粗 滴 В. ЕЕ С. 喷射 р. 短路 
141. НЯ Е ЛУ ЗН Е: ( а 

А. 粗 滴 В. ЕЕ С. 细 滴 D. 短路 
142. 12mm 以 下 的 低 碳 钢 和 低 合金 钢板 焊 件 一 般 采用 ( ) 的 方法 下 料 。 
А. 前 板 机 В. 气 割 机 С. 锯床 D. 车 床 
143. 当 采 用 手工 气 割 开 坡 口 时 ， 应 采用 ( ) 的 方法 予以 修整 。 

А. 刨床 加 工 B. 角 向 打磨 机 打磨 

С. 人 刨 边 机 加 工 D. 坡 口 机 加 工 





144. 焊条 电弧 焊 焊 接 低 碳 钢 和 低 合金 钢 时 ,一 般 用 ( ) 方法 清理 坡 口 表面 及 











A. 机 械 B. 化 学 C. 两 者 均 可 D. 物理 

145. 钢板 定位 焊 时 ， 采 用 的 焊接 电流 比 正 式 施 焊 时 大 ( ” ”) A。 

A. 0~10 В. 10-20 С. 20-30 р. 30-40 

146. 采用 焊条 电弧 焊 焊接 对 接 仰 焊 时 ， 打 底 焊 采 用 连 弧 手法 应 用 (  ) 运 条 法 。 
А. 直线 形 B. 直线 往返 形 С. 圆圈 形 р. 锯齿 形 


























147. 焊条 电弧 焊 焊 接 对 接 仰 焊 时 ， 打 底 焊 采用 灭 弧 焊 法 应 用 ( ) 运 条 法 ， 坡 


口 左 、 右 两 侧 钝 边 应 完全 熔化 ， 并 使 两 侧 母 材 各 熔化 0. 5~1mm。 





А. 连 弧 В. 一 点 击 穿 С. 二 点 击 穿 р. 三 点 定位 焊 法 
148. 对 接 仰 焊 打 底 焊 采 用 两 点 击 穿 法 灭 弧 焊 时 ， 灭 弧 频 率 为 (  ) 次 /min。 





第 2 部 分 试 题 库 “ 135. 

















A. 10~30 B. 20~40 C. 30~50 D. 40~60 
149. 焊条 电弧 焊 焊 接 12mm 厚 低 合 金 钢板 对 接 仰 焊 试 件 时 ， 焊 接 层次 为 (””) 层 。 
A. 2 B. 3 С. 4 D. 5 


150. 管 径 4 三 76mm 的 45? 固 定 对 接 焊 采用 直 拉 法 盖 面 时 ,一 般 采用 ( ) 运 




















A. 直线 不 摆动 В. 前 后 往返 摆动 
C. 月 牙 形 р. 锯齿 形 








151. GB 50236 一 2011 标准 规定 ,厚度 相同 的 管子 组 对 时 ， 应 做 到 内 壁 平 齐 ， 内 壁 
错 边 量 不 应 超过 壁 厚 的 10% ， 且 不 大 于 ( ) 。 











А. Тит В. 2mm С. 0. Smm D. 1. Smm 
152. 管子 水 平 固定 焊条 电弧 焊 时 ， 应 该 把 管子 分 为 ( ) 半圆 焊接 。 
A. 两 个 B. 三 个 C. 四 个 D. 五 个 


153. 壁 厚 8mm 低 碳 钢管 对 接 水 平 固定 起 焊 时 ， 应 从 仰 焊 部 位 中 心 线 提前 ( ) 
mm 处 开始 。 

A. 3 B. 5 C. 8 р. 10 

154. 壁 厚 8mm 低 碳 钢管 对 接 水 平 固 定 加 障碍 焊接 时 ， 焊 接 层 次 一 般 为 ( )ь 

А. 2 层 2 道 B. 2 层 3 道 C. 3 层 3 道 D. 3 层 4 道 

155. 酸性 焊条 ( 断 弧 焊 ) 小 直径 管 垂直 固定 加 障碍 焊 单 面 焊 双 面 成 形 时 ， 仰 焊 位 
的 灭 弧 频 率 是 ( ) 次 /min。 














































































































A. 25~30 B. 30~35 C. 35~40 D. 40~45 
156. 焊条 电弧 焊 焊 接 小 直径 对 接 障碍 管 试 件 做 通 球 试验 时 ， 检 验 球 的 直径 应 为 管 
内 径 的 ( )s 
A. 80% B. 85% C. 90% D. 95% 
157. 焊条 电弧 焊 焊接 小 直径 对 接 障 碍 管 时 ， 焊 接 质 量 的 检查 项 目 不 是 ( р 
А. 外 观 检验 B. 通 球 检验 及 断口 检验 
С. X 射线 检验 р. 弯曲 试验 
158. 不 锈 钢 中 含 碳 量 越 高 ， 晶 间 腐 蚀 倾 向 ( Ко 
А. 越 小 B. 小 C. 越 大 D. 不 变 
159. 采用 焊条 电弧 焊 焊 接 小 直径 不 锈 钢管 对 接 焊 时 ， 应 修 磨 钝 边 ( ) мт, 
А. 0.5 В. 1.0 C. 1.5 D. 2.0 
160. 焊条 电弧 焊 焊 接 奥 氏 体 不 锈 钢管 对 接 缝 时， 生产 中 常 采 用 ( ) 焊条 。 
А. 酸性 В. 碱 性 
С. 酸性 或 碱 性 两 者 均 可 D. 中 性 
161. 奥 氏 体 不 锈 钢 焊 接 时 ， 与 腐蚀 介质 接触 的 焊 缝 应 ( JS 
А. 先 焊 В. 后 焊 C. 最 后 焊 D. 中 间 焊 


162. ЛХ ХУ ш ЛАЛА р, ЛА Р ЕЛ ЕВЕ ( ) №. 
А. 椭圆 . Я С. 直线 р. 三 角 
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163. ( ) 的 焊接 不 属于 异种 金属 焊接 。 




















А. 0235+0255 В. 0235+0345 (16Мп) 

С. 0345 (16Мп) +1218 №9 О. 20+0345 (16Мп) 

164. ( ) 的 焊接 属于 异种 金属 焊接 。 

А. 0235+20 В. 0345 (16Mn) +0345(12МпуУ) 
С. 35+45 р. 20+0345 (16Mn) 

165. 异种 钢 焊 接 的 主要 问题 是 熔 合 线 附 近 的 金属 ( ) 下 降 。 

А. 塑性 В. 万 性 C. 强度 р. 耐 蚀 性 








166. 低 碳 钢 和 低 合 金 钢 焊接 时 ， 焊 接 材 料 的 选择 原则 是 强度 、 塑 性 和 冲击 韧 度 都 


不 能 低 于 被 焊 钢材 中 的 ( ”) 值 。 











A. 最 高 B. 最 低 C. 平均 р. = 

167. 异种 钢 焊接 时 ， 较 厚 的 焊 件 对 接 焊 宜 用 ( ) 坡 口 。 

А. УЖ В. 单 边 V 形 С. 双 V 形 D.U 形 

168. 在 射线 检验 的 胶片 上 ， 焊 缝 夹 洒 的 特征 图 像 是 ( Р 

А. 黑 点 В. 白 点 

С. 黑色 或 浅 黑 色 的 点 状 或 条 纹 р. 白色 条 纹 

169. CO, 气 体 保护 焊 焊 接 厚 板 工 件 时 ， 熔 滴 过 渡 的 形式 应 采用 ( 。 

A. 短路 过 渡 В. 粗 滴 过 渡 С. 射流 过 渡 р. 喷射 过 渡 
170. СО, 2 МАС 半自动 У 形 坡 口 对 接 仰 焊 试 件 装配 时 ， 应 修 麻 ( ) mm 钝 边 。 
А. 0.5-1.0 В. 1.0-1.5 C. 1.5~2.0 D. 2.0~2.5 
171. 右 焊 法 不 适用 于 焊接 ( а 

А. 薄板 В. 坡 口 对 接 的 盖 面 层 

C. 坡 口 对 接 的 填充 层 р. ЖЕ 





172. C0, 或 МАС 半自动 V 形 坡 口 对 接 仰 焊 试 件 打 底 焊 时 ， 焊 枪 做 小 幅度 ( 
摆动 。 








А. 锯齿 形 B. 月 牙 形 с. 圆圈 形 D. 直线 往返 形 
173. 通常 采用 ( ) 试验 ， 检 测 焊接 接头 塑性 的 大 小 。 

A. 硬度 В. 冲击 С. 弯曲 D. 强度 

174. 供 焊 接 用 的 C0, 气 体 纯度 (体积 分 数 ) 要 求 不 低 于 ( js 

A. 98.5% B. 99. 5% C. 99.95% D. 99.99% 
175. 由 于 C0, 气 体 保 护 焊 的 C0, 气 体 具有 氧化 性 ， 可 以 抑制 ( ) 的 产生 。 
А. C0, 气 孔 В. 氧气 孔 с. ЖА, р. № 气孔 


176.C0, 气 体 保护 焊 用 于 焊接 低 碳 钢 和 低 合金 高 强度 结构 钢 时 ， 主 要 采用 ( 
脱氧 方法 。 

А. Mn В. Si C. Mn-Si D. Al 

177. C0, 气 体 保护 焊 的 焊丝 伸 出 长 度 通 常 取决 于 (。”)。 

А. 焊丝 直径 B. 焊接 电流 С. 电弧 电压 D. 焊接 速度 
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178. ( ) 不 是 C0, 气 体 保护 焊 的 焊丝 直径 选择 的 条 件 。 











А. 焊 件 厚度 В. 焊 缝 空间 位 置 
с. 电源 极 性 D. 焊接 生产 率 





179. 大 直径 管 垂直 固定 焊 C0, 气体 保护 爆 打 底 烛 时， 采用 左 焊 法 ， 在 试 件 右 侧 定位 
焊 颖 上 引 弧 ， 由 右 向 左 开始 焊接 的 过 程 中 ， 焊 枪 作 小 幅度 的 ( ) 摆动 。 
A. 月 牙 形 В. 锯齿 形 с. 圆圈 形 D. 三 角形 






































管子 表面 ( ) мт, 
А. 1-1. 5 В. 1. 5-2. 0 С. 2.0-2.5 О. 2.5-3.0 
181. ( ) ХАНУ, УМА и тг Н ВЕ НОНО 
А. 响应 速度 较 快 
B. 输出 脉冲 频率 较 宽 的 逆 变 式 电源 
С. 晶闸管 电源 
D. 能 检测 送 丝 速度 和 电弧 电压 的 微 计算 机 数字 式 送 丝 系 统 
182. 熔化 极 脉冲 氢 弧 焊 一 般 采用 等 速 送 丝 ， 电 源 外 特性 为 ( J 





















































А. 平 外 特性 В. 缓 降 外 特性 

С. 陡 降 外 特性 D. 双 阶 梯形 外 特性 

183. 脉冲 峰值 电流 的 主要 作用 是 使 燃 滴 成 为 ( )o 

А. 短路 过 渡 В. 滴 状 过 渡 C. 喷射 过 渡 р. 线性 过 渡 
184. 脉冲 峰值 电流 ( ) 产生 喷射 过 渡 的 临界 电流 值 ， 则 不 会 产生 喷射 过 渡 。 
A. 低 于 B. 高 于 С. 等 于 р. 略 高 于 


185. 熔化 极 脉冲 气体 保护 焊 协 同 式 脉 冲 工艺 时 ，( ) 不 是 开始 焊接 前 ， 操 作者 
根据 需要 选择 的 电弧 静态 参数 。 


A. 焊丝 材质 B. 直径 C. 送 丝 速 度 D. 焊接 速度 
186. 采用 短路 过 渡 МІС 焊 焊 接 奥 氏 体 不 锈 钢 ， 主 要 用 于 ( ) mm 以 下 的 薄板 。 
А. 1 в. 2 С. 3 D. 4 

187. 磁粉 检测 适用 于 检测 ( ) 焊 缝 表面 缺陷 。 

А. 奥 氏 体 钢 B. 铁 素 体 钢 С. 铝 合金 р. 低 碳 合金 
188. 依据 СВИТ 3323—2005 的 规定 ， 焊 缝 质量 分 为 ( ) 个 等 级 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 





189. 半自动 熔化 极 握 弧 焊 焊接 铝 及 铝 合金 的 定位 焊 缝 应 设 在 坡 口 正面 ， 定 位 焊 缝 
要 薄 一 些 ， 炊 深 要 ( ) ， 要 焊 透 。 











А. 小 В. 较 小 с. Ж р. 一 般 
190. 铝 及 铝 合金 焊 件 V 形 坡 口 对 接 焊 的 坡 口 角度 为 ( ) 。 
А. 60° В. 70° С. 80° р. 90° 





191. HS331 是 含有 少量 Ti 的 铝 镁 合金 焊丝 ， 具 有 较 好 的 耐 蚀 和 ( ) 性 能 。 
A. 力学 B. 工艺 С. 化 学 р. ле 
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192. 熔化 极 氨 弧 焊 焊 接 铝 及 铝 合 金 时 ， 生 产 中 常用 的 国外 ER4043 焊丝 相当 于 国内 
( ) 牌号 的 焊丝 。 




































































А. HS311 В. Н$301 С. Н$321 р. Н$331 

193. 铝 及 铝 合金 熔化 极 脉冲 握 弧 焊 可 以 焊接 ( ) mm 的 薄板 。 

A. 0.5 B. 1 C. 2 D. 3 

194. 熔化 极 氢 弧 焊 焊接 铝 及 铝 合 金 时 , 采用 ( ) 电源 。 

A. 直流 反 接 В. 直流 正 接 

C. 交流 D. 直流 正 接 或 交流 

195. 半自动 熔化 极 氢 弧 焊 焊接 铝 及 铝 合金 平 对 接 烛 时， 焊 枪 喷 嘴 倾 角 a 一 般 在 
( ) 之 间 。 

A. 10°~15° B. 15°~20° С. 20°~25° О. 25°~30° 

196. 半自动 熔化 极 握 弧 焊 焊接 铝 及 铝 合 金平 角 焊 时 ， 焊 枪 喷嘴 倾角 a 为 ( ) 
左右 。 

A. 15° B. 20° C. 30° D. 40° 

197. 铜 及 铜 合金 熔化 极 握 弧 烛 时， 同一 焊 件 的 重复 预 热 的 次 数 不 应 超过 ( 。””) 次 。 

А. 1 В. 1-2 С. 2-3 р. 3-4 

198. ( ) 不 是 纯 铜 焊 颖 锤 击 后 性 能 的 改变 。 

A. 强度 提高 В. 塑性 下 降 C. 硬度 增加 р. 冷 弯 角 下 降 


199. 纯 铜 熔化 极 握 弧 烛 时， 选择 ( ) 焊丝 ， 该 焊丝 含有 磷 、 锰 、 锡 等 脱氧 元 
素 ， 焊 接 脱氧 铜 ， 焊 丝 中 残存 的 磷 有 助 于 提高 焊 颖 力学 性 能 和 减少 气孔 。 
































А. HS201 В. Н$211 С. HS222 р. Н$221 

200. 普通 黄 铜 宜 采 用 ( ) 焊丝 。 

A. HS211 B. HS212 С. HS222 D. HS214 

201. 铜 及 铜 合金 熔化 极 氧 弧 焊 时 ， 随 着 焊接 电流 密度 的 增加 ， 熔 滴 过 渡 的 形式 将 
变 为 ( ) 。 

А. 短路 过 渡 В. 滴 状 过 渡 C. 喷射 过 渡 р. 自由 过 渡 








202. 采用 直径 І. 6mm 焊丝 焊接 6mm I 形 坡 口 纯 铜板 对 接 焊 颖 时 ， 当 焊接 层次 为 1 
层 时 ， 焊 接 电 流 为 ( ) A。 

































































A. 350~400 В. 400~425 C. 420~450 р. 450-480 
203. ( ) 不 是 纯 铜 熔化 极 毛 缴 焊 立 焊 和 仰 焊 时 的 熔 滴 过 渡 形式 。 

A. 短路 过 渡 В. 滴 状 过 渡 С. 喷射 过 渡 р. 自由 过 渡 
204. 焊 件 厚度 大 于 12mm 的 纯 铜 焊 件 ， 可 以 采用 熔化 极 握 弧 焊 ， 电 源 采 用 ( е 
А. 直流 正 接 B. 直流 反 接 

C. 交流 D. 交流 或 直流 正 接 

205. 熔化 极 握 弧 焊 焊接 钛 及 钛 合金 时 ， 用 于 ( ) 产品 的 焊接 。 

А. 薄 В. 中 厚 C. 厚 D. 特 厚 


206. 厚度 为 15~25mm 的 铁合金 焊 件 熔 化 极 握 弧 焊 时， 通常 开 ( ) 单 面 V 形 
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жи. 

А. 60° В. 70° С. 80° р. 90° 

207. 詹 及 铁合金 熔化 极 毛 弧 焊 时 ， 为 了 提高 气体 保护 效果 ， 扩 大 保护 区 面积 ， 应 
该 ( ) 焊 枪 喷嘴 的 孔径 。 

A. 增 大 B. 减 小 C. 不 改变 D. 增 大 或 减 小 

208. 铁 及 铁合金 对 接 焊 缝 熔 化 极 氮 弧 焊 时 ， 常 用 的 氯气 保护 装置 是 喷嘴 及 拖 置 ， 
拖 置 的 宽度 为 ( ) mm， 高 度 为 35~40mm。 











































































































A. 10~20 B. 20~30 C. 30~40 D. 40~50 
209. 手工 钨 极 氢 弧 焊 特别 适宜 于 焊接 ( ) mm 焊 件 的 焊接 。 
А. 0.1-6 В. 0.5-6 С. 1-8 D. 2~10 
210. 手工 钨 极 毛 弧 焊 焊接 低 碳 钢板 仰 焊 试 件 时 ， 装 配 前 应 修 磨 钝 边 ( ) mm， 
并 去 毛刺 。 
А. 0.5~1 B. 1~2 C. 0~2 D. 2~3 
211. 下 列 型 号 焊 机 中 ，( ) 是 交流 手工 忽 极 氢 弧 焊 机 。 
A. WS—250 B. WSJ—150 C. WSES—500 р. WS—300—2 
212. ( ) 不 是 手工 忽 极 握 弧 焊 所 使 用 的 电源 。 
A. 交流 B. 直流 正 接 C. 直流 反 接 D. 脉冲 
213. 低 碳 钢 多 层 多 道 焊 焊 颖 的 组 织 为 ( Ја 
А. 细小 的 铁 素 体 + 少 量 珠光 体 В. 粗大 的 铁 素 体 + 少 量 珠 光 体 
C. 奥 氏 体 р. 粒状 贝 开 体 
214. 热 轧 低 碳 钢 焊接 热 影响 区 的 组 成 部 分 没有 ( е 
А. 过 热 区 В. 正 火 区 C. 部 分 相 变 区 р. 回 火 区 
215. 手工 钨 极 握 弧 焊 时 ， 忽 极 伸 出 长 度 为 ( ) што 
A. 2~4 B. 3~5 С. 5-10 D. 6~12 
216. 手工 钨 极 毛 缴 焊 时 ， 焊 接 速度 太 快 ， 不 会 产生 ( ) 6 
А. 咬 边 В. 气体 保护 层 偏离 钨 极 和 熔 池 
C. 气孔 р. 未 焊 透 


217. 手工 钨 极 氢 弧 焊 填 丝 的 基本 操作 技术 没有 ( ) 。 

A. 连续 填 丝 

В. 017222422 

С. 焊丝 紧 贴 坡 口 与 钝 边 同 时 熔化 填 丝 

D. 焊丝 放 在 坡 口内 熔化 填 丝 

218. 手工 钨 极 握 弧 焊 时 ， 焊 枪 直线 断 续 移 动 主要 用 于 ( ) mm 材料 的 焊接 。 








А. 1-3 В. 3-6 С. 6-9 р. 9-12 
219. РТО ВОНА ЛАНА, ЗУБОВ ==) што 
А. 1 В; 2 С. 3 о. 4 


220. 手工 钨 极 毛 弧 焊 焊接 板 对 接 仰 焊 打 底 焊 时 ， 要 压低 电弧 ， 焊 枪 作 ( ”) 摆动 。 
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A. 月 牙 形 в. 圆圈 形 C. 直线 形 D. 直线 往复 形 

221. ( ) 不 是 低 碳 钢 TIG 焊 缝 外观 检查 的 方法 。 

А. 肉眼 В. 低 倍 放大 镜 С. 高 倍 放大 镜 D. 焊 口 检测 尺 

222 区 ) 不 是 低 碳 钢 TIG 焊 对 接 焊 颖 外 观 检查 的 内 容 。 

А. 咬 边 В. 焊 缝 尺寸 С. 焊 颖 形状 р. 抗 拉 强 度 

223. 碳 素 钢 和 标准 抗 拉 强 度 下 限 值 不 大 于 540MPa 强度 的 低 合金 钢管 ， 生 产 中 常用 
( ) 方法 备 制 坡 口 。 

A. 冷加工 В. 热 加 工 

С. 冷加工 或 热 加 工 р. 先 热 加 工 再 冷加工 

224. 水 平 固定 管道 组 对 时 应 特别 注意 间 际 尺寸 ,一般 应 ( Ја 

А. 上 大 下 小 B. 上 小 下 大 С. 左 大 右 小 р. 左 小 右 大 

225. 小 直径 管 水 平 固定 对 接 TIG 盖 面 焊 时 , 焊 枪 可 作 ( ) 摆动 。 

А. ЗНА В. 三 角形 С. 圆圈 形 р. 锯齿 形 

226. 小 直径 管 水 平 固定 、 垂 直 固 定 对 接 TIG 焊接 时 ， 和 氮气 流量 为 ( ) Шт, 

А; 12~15 В. 10-12 С. 8-10 р. 6-8 

227. 低 合 金 高 强度 调 质 钢 焊接 热 影响 区 的 组 成 部 分 没有 ( ) 

А. 淳 火 区 В. МЕХ. С. 正 火 区 D. 回 火 软化 区 

228. 合金 元 素 含量 较 少 的 低 合金 高 强度 钢 ， 一 般 冷 却 条 件 下 ， 其 焊 颖 组 织 为 ( ”)。 

А. 回 火 索 氏 体 В. 铁 素 体 + 少 量 珠光 体 

С. 粒状 贝 氏 体 D. 珠光 体 

229. 采用 锤 击 焊 颖 区 法 减 小 焊接 残余 应 力 时 应 避免 在 〈 ) 9182147, 

А. 100-150 В. 200-300 С. 400-500 р. 500-600 


230. 减 小 爆 件 焊接 应 力 的 工艺 措施 之 一 是 ( ). 

А. 焊 前 将 焊 件 整体 预 热 

В. 使 焊 件 焊 后 迅速 冷却 

С. 组 装 时 强力 装配 ， 以 保证 焊 件 对 正 

р. 焊 前 预 热 后 迅速 冷却 再 焊接 

231. 小 直径 管 对 接 水 平 固定 TIG 焊 时 ， 如 果 引 弧 时 弧 长 控制 不 好 ， 焊 接 速度 过 快 ， 
焊丝 填充 量 不 足 不 会 产生 (), 






































А. 背面 成 形 不 良 B. 裂纹 С. 未 焊 透 р. 烧 穿 
232. 小 直径 管 对 接 水 平 固 定 ТІС 焊 时 ， 打 底 焊 道 太 薄 不 会 在 盖 面 焊 时 使 焊 终 〈 )。 
А. 烧 穿 В. 背面 内 四 С. 夹 酒 р. 剧烈 氧化 























233. 奥 氏 体 不 锈 钢 焊接 时 ， 在 保证 焊 缝 金属 抗 裂 性 和 耐 蚀 性 的 前 提 下 ， 应 将 铁 素 
体 相 控 制 在 〈 ) 范围 内 。 

А. <5% В. >5% С. <10% р. >10% 

234. 手工 TIG 焊 焊 接 022Cr18Ni10 502258. ( ) 。 

А. HOOCr21Ni10 В. HOCr21Ni10 С. HOCr20NilONb Р. HOCr20Ni10Ti 
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235. 手工 钨 极 氧 弧 焊 时 ， 忽 极 伸 出 长 度 过 长 不 会 造成 (。”)。 

А. 气体 保护 不 良 В. 烧 坏 喷嘴 С. 妨碍 观察 熔 池 = о. 焊 缝 成 形 不 良 
236. 奥 氏 体 不 锈 钢 焊接 时 ， 形 成 蜂窝 状 气 孔 的 气体 主要 是 (。” ) 。 

А. 氧气 В. 氮气 С. 氧气 р. 一 氧化 碳 气 体 
237. 有 利于 减 小 焊接 应 力 的 措施 有 (  )。 

А. 采用 塑性 好 的 焊接 材料 В. 采用 强度 高 的 焊接 材料 

C. 将 焊 件 刚性 固定 р. 加 快 焊接 速度 





238. 焊 前 预 热能 够 ( ) 。 
А. 减 小 焊接 应 力 B. 增加 焊接 应 力 C. 减 小 焊接 变形 D. 增 大 焊接 变形 
239. 手工 TIG 焊 适 用 于 焊接 ( ) mm 的 铝 及 铝 合金 焊 件 。 


A. 0.5~5 B. 1~6 С. 2-8 р. 3-10 
240. 机 械 化 ТІС 焊 可 焊接 (0) mm 的 铝 及 铝 合金 环 缝 或 纵 缝 。 
A. 0.5~5 В. 1-8 С. 1-10 р. 1-12 


241. № ЕН 2 ЕДЕ НИИ ИЕН, 手工 TIG 焊 焊 接 铝 及 铝 合金 焊 
件 时 ， 弧 长 应 保持 ( ) мт, 











А; 0.5~2 В. 1-2.5 C. 1.5~3 D. 2~3.5 

242. 手工 TIG 焊 焊 接 铝 及 铝 合 金 填 加 焊丝 时 ， 弧 长 应 为 ( ) мт, 

А. 1~2 В. 2-3 С. 3-4 р. 4-6 

243. V 形 坡 口 纯 铜 焊 件 焊接 时 ， 坡 口角 度 为 ( у 

А. 60° ~ 70° В. 70° С. 70° ~ 80° р. 80° 

244. 当 板 厚 <3mm НУР 8 а ЛАЧ, Р у ( 65 

А. 150-300 В. 200-350 С. 350-500 р. 450-600 

245. 纯 铜 手工 钨 极 氢 弧 焊 焊接 板 对 接 平 焊 颖 时 ， 焊 枪 与 工件 ( ) 的 夹 角 为 
70° ~ 80°。 

A. 表面 之 间 B. 下 表面 之 间 C. 切线 D. 接头 中 心 线 

246. 纯 铜 手工 钨 极 氮 弧 焊 焊接 板 搭 接 焊 颖 时 ， 焊 枪 与 工件 ( ) 的 夹 角 为 
70° ~ 80°。 

A. 表面 之 间 B. 下 表面 之 间 C. 切线 D. 接头 中 心 线 


247. 黄 铜 锦 极 握 弧 焊 时 ， 一 般 焊 前 不 预 热 ， 当 焊 件 厚度 >10mm 的 接头 或 焊接 边缘 
厚度 相差 较 大 的 接头 时 才 需 要 预 热 ， 预 热 温度 为 ( ба 























А. 100-200 В. 200-300 С. 300-400 р. 400-500 

248. 黄 铜 钨 极 氮 弧 焊 时 ， 尽 量 进行 单 层 焊 ， 板 厚 小 于 ( ) mm 的 焊接 接头 ， 最 
好 一 次 焊 成 。 

A. 3 B. 4 C. 5 D. 6 

249. 锡 青 铜 手工 钨 极 毛 弧 焊 时 ， 焊 接 电源 采用 ( ” ”)。 

A. 直流 正 接 B. 直流 反 接 С. 交流 D. 交 直 流 



































250. 铝 青铜 手工 铭 极 握 弧 焊 时 ， 当 厚度 > ( ) mm 时 ， 其 预 热 温度 为 
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150-300°С 。 
A. 5 B. 6 C. 10 р. 12 
251. TiNb 合金 是 一 种 ( ) 材料 。 
A. 超 导 В. 记忆 功能 С. ащ р. 热 交 换 器 
252. TiNi 是 一 种 ( ) 材料 。 
А. 超 导 В. 记忆 功能 С. й р. 热 交 换 器 
253. 对 含有 应 力 腐蚀 的 焊 件 ， 酸 洗 后 应 用 ( ) 冲洗 。 
A. 自来水 В. 2182 
С. 纯净 水 D. 不 含 氛 离 子 的 清水 
254. 钛 及 铁合金 焊 件 在 情理 过 程 中 ， 焊 工 不 允许 戴 橡 胶 手 套 作 业 ， 和 否则 会 在 焊 缝 
中 产生 ( ) 
А. Зей В. 裂纹 C. 气孔 D. 未 焊 透 
255. ( ) 不 是 Ar+He 混合 气体 的 特点 。 
А. 焊接 电弧 燃烧 非常 稳定 B. 焊接 电弧 的 温度 较 高 
С. 焊 速 小 р. ЖК 
256. 焊接 TC4 焊 件 时 ， 可 选用 ( ) 焊丝 。 
А. ТС В. ТСЗ С. ТАЗ р. ТА4 
257. 采用 铅 极 氢 弧 焊 焊 接 钛 及 匆 合 金 时 ， 常 用 V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 为 ( ). 
A. 50°~55° B. 55°~60° C. 60°~65° D. 65°~70° 
258. 当 补 焊 刚 度 大 的 薄 壁 缺陷 时 ， 可 采用 ( ) 方法 焊 补 灰 铸 铁 。 
A. 预 热 В. 加 热 减 应 区 法 С. 冷 焊 法 р. 热 焊 
259. 灰 铸 铁 热 焊 时 ， 焊 丝 中 w(C+Si) 总 量 约 为 ( )%， 不 宜 过 高 。 
А. 3 B. 4 C. 5 D. 6 
260. 气 焊 铸铁 时 ， 应 使 用 ( ) 熔剂 。 
А. CJ401 В. CJ301 С. СЈ201 р. CJ101 


261. 采用 加 热 减 应 区 法 焊 补 刚度 较 大 的 灰 铸 铁 裂 纹 缺 陷 时 ， 焊 前 应 对 应 力 区 进行 








预 热 ， 其 预 热 温 度 为 ( ©. 

















А. 400-500 В. 500 ~ 600 С. 600-700 р. 700-800 
262. 当 和 铸铁 件 壁 厚 <20mm 时 ， 宜 选用 С) mm 孔径 的 焊 嘴 。 
A. 1 B. 2 C. 3 D. 4 





263. 对 焊 件 进行 磁化 时 ， 为 使 所 产生 的 磁场 限制 在 焊 件 的 表面 即 具 有 “ 趋 肤 效 


























”， 通 常 采用 ( ) 。 






































A. 直流 电 B. 交流 电 C. 整流 电 р. 逆 变 直流 
264. 预防 和 减少 焊接 缺陷 的 可 能 性 的 检验 是 ( Је 
А. 焊 前 检验 B. 焊 后 检验 C. 设备 检验 D. 材料 检验 


265. 气 焊管 子 时 ， 一 般 均 用 ( ) 接头 。 
A. 对 接 В. 角 接 С. 卷 边 р. 搭 接 
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266. 转动 管 焊接 时 ， 若 采用 左 焊 法 ， 则 应 始终 控制 在 与 管子 垂直 中 心 线 成 (  ) 
角 的 范围 内 进行 焊接 。 




































































А. 10° ~30° В. 20° ~ 40° С. 30° ~ 50° р. 40° ~ 60° 
267. 转动 管 焊接 时 ， 若 壁 厚 <2mm 时 ， 最 好 处 于 ( ) 位 置 焊接 。 

A. 水 平 В. 垂直 C. 下 坡 焊 D. 上 坡 焊 
268. 转动 管 焊接 时 ， 对 于 管 壁 较 厚 和 开 有 坡 口 的 管子 ， 通 常 采 用 ( Га 
А. 水 平 В. 垂直 C. 下 坡 焊 D. 上 坡 焊 
269. 一 般 管 径 <70mm 管子 的 气 焊 ， 定 位 焊 应 采用 ( ) 点 。 

А. 1 В. 2 С. 3 D. 4 

270. 水 平 固定 管 气 焊 时 ， 焊 嘴 、 焊 丝 与 管子 切线 的 夹 角 一 般 为 ( а 

А. 35° В. 40° С. 45° р. 50° 

271. 铝 及 铝 合金 气 焊 时 ， 一 般 宜 采用 ( ) 。 

A. 对 接 接头 В. 搭 接 接 头 C. 角 接 接头 D. 卷 边 接头 





272. 铝 气 焊 时 ， 预 热 温 度 可 用 蓝 色 粉 笔法 或 黑色 铅笔 划 线 来 判断 ， 若 线条 颜色 与 
铝 比较 ( ) 时 ， 即 表示 已 达到 预 热 温 度 。 

















А. 浅 蓝 B. 相近 C. 深蓝 D. 纯 蓝 
273. 气 焊 3mm 以 下 的 铝板 时 ， 焊 嘴 的 倾角 为 ( рТ 
А. 10° ~ 30° В. 20° ~ 40° С. 30° ~ 50° р. 40° ~ 60° 





274. 气 焊 铝 及 铝 合 金 时 ， 焊 丝 的 填 加 与 焊 嘴 的 操作 应 密切 配合 ， 焊 丝 与 焊 嘴 的 夹 
角 一 般 应 控制 在 ( ) 。 


























А. 20° ~40° В. 40° ~ 60° С. 60° ~ 80° р. 80° ~ 100° 
275. 黄 铜 气 焊 时 ， 为 了 减少 黄 铜 中 锌 的 蒸发 ， 焊 接 火焰 采用 ( 25 

А. 中 性 焰 B. 轻微 氧化 焰 C. 碳化 焰 D. 轻微 碳化 焰 
276. 焊接 铝 青 铜 时 ， 为 了 除去 氧化 铝 膜 ， 其 熔剂 应 选择 ( js 

А. 气 剂 201 В. 气 剂 301 C. 气 剂 401 р. 气 剂 224 
277. 纯 铜 气 焊 时 ， 焊 嘴 与 焊 件 之 间 的 夹 角 为 ( ) 左右 。 

А. 50° В. 60° С. 70° р. 80° 


278. 把 焊 件 加 热 到 500 ~ 600% ， 然 后 在 水 中 急 冷 ， 可 以 提高 焊接 接头 的 塑性 和 万 
性 ， 这 种 处 理 通常 叫做 ( 2а 

А. 固 溶 处 理 В. 水 韧 处 理 С. 均匀 化 处 理 р. ая 

279. 当 电 弧 通 过 ( ) 及 其 狭小 的 孔道 ， 受 到 强烈 压缩 ， 弧 柱 中 心 部 分 接近 完 
全 电离 ， 形 成 极 明 亮 的 细 柱 状 的 等 离子 弧 。 


























А. 冷却 水 В. 水 冷 喷嘴 的 内 腔 
C. 水 冷 电 极 D. 保护 气体 

280. ( ) 不 是 影响 等 离子 弧 压 缩 程 度 比较 敏感 的 参数 。 
А. 喷嘴 孔径 和 和 孔道 长 度 B. 离子 气流 量 














С. 喷嘴 端面 到 焊 件 表面 的 距离 D. 焊接 电流 
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281. 等 离子 弧 焊 焊接 广泛 采用 具有 ( ) 外 特性 的 电源 。 

















A. 陡 降 В. 2 C. 上 升 р. 垂直 陡 降 
282. 等 离子 弧 焊 接 不 锈 钢 时 ， 应 采用 ( ) 电源 。 

A. 交流 B. 直流 正 接 C. 直流 反 接 D. 脉冲 交流 
283. 加 热 温 度 区 间 在 ( )% ， 是 奥 氏 体 不 锈 钢 唱 间 腐蚀 的 敏感 温度 区 。 
А. 150-450 В. 450-850 С. 850-950 . 950 ~ 1050 

















284. 奥 氏 体型 不 锈 钢 的 应 力 腐蚀 ， 对 应 力 是 有 选择 性 的 ， 只 有 在 ( ) 的 作用 
下 ， 才 会 导致 应 力 腐蚀 裂纹 开裂 。 


А. 拉 应 力 В. 压 应 力 
С. 拉 应 力 或 压 应 力 D. 氧 致 应 力 

















285. 用 等 离子 弧 在 不 开 坡 口 的 情况 下 ， 可 以 单 面 焊接 ( ) mm 厚 的 奥 氏 体型 不 
锈 钢板 一 次 成 形 ， 而 且 焊 接 性 能 良好 。 

A. 4~6 B. 6~8 С. 8-10 р. 10-12 

286. 采用 等 离子 弧 焊 焊接 lmm 以 下 的 奥 氏 体型 不 锈 钢 薄板 时 ， 要 采用 适当 的 
( ) ， 防 止 焊接 变形 。 

A. 定位 焊 В. 装 夹 C. 靠 模 D. 重 块 

287. 采用 等 离子 弧 焊 焊接 奥 氏 体型 不 锈 钢 超 薄 焊 件 时 ， 为 防止 烧 穿 ， 需 采用 
( ) 焊接 的 方法 。 


























А. 埋 弧 焊 В. 细 丝 熔化 极 气体 保护 焊 
С. 微 束 等 离子 弧 焊 D. Аня 

















288. 厚 lmm 长 500mm 的 奥 氏 体 不 锈 钢 等 离子 弧 焊 焊 颖 表面 咬 边 深度 二 ( ) 
mm， 焊 缝 两 侧 咬 边 总 长 不 超过 50mm。 











A. 0.05 B. 0.1 C. 0.15 D. 0.2 
289. 小 孔 型 焊接 法 ， 一 次 可 焊 透 (。””) mm МАМИ, 
А. 1-8 В. 1.5~10 С. 2-12 О. 2.5-15 


二 、 多 项 选择 题 

1. 职业 道德 主要 通过 (  ) 的 关系 ， 增 强 企业 的 凝聚 力 。 

А. 协调 企业 职工 间 В. 调节 领导 与 职工 

C. 协调 职工 与 企业 р. 调节 企业 与 市 场 

2. 为 人 民 服 务 作为 社会 主义 职业 道德 的 核心 精神 ， 是 社会 主义 职业 道德 建设 的 核 
心 ， 体 现 了 中 国共 产 党 的 宗旨 ， 其 低层 次 的 要 求 是 (。” )。 

A. 人 人 为 我 B. 为 人 民 服 务 С. 人 人 为 党 D. 我 为 人 人 

3. 法 律 与 道德 的 区 别 体现 在 (<). 

А. 产生 时 间 不 同 В. 依靠 力量 不 同 С. 阶级 属性 不 同 р). 作用 范围 不 同 

4. 在 企业 生产 经 营 活动 中 ， 员 工 之 间 团 结 互助 的 要 求 包括 (<). 

А. 讲究 合作 ， 避 免 竞争 

B. 平等 交流 ， 平 等 对 话 
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. 既 合 作 ， 又 竞争 ， 竞 争 与 合作 相 统一 
. 互相 学 习 ， 共 同 提高 
. 零件 图 表达 物体 结构 形状 的 方法 有 ( ) 。 
. 基本 视图 В. 向 视图 С. 局 部 视图 р. 斜视 图 Е. 装配 图 
. 读 装配 图 的 基本 要 求 ( ) 。 
了 解 部 件 的 用 途 和 工作 原理 
弄 清 零件 的 作用 及 结构 形状 
了 解 零件 图 的 画 法 
吧 零 件 间 的 相互 位 置 、 装 配 关系 及 拆 装 顺 序 
一 张 完整 的 焊接 装配 图 应 有 几 个 方面 组 成 ? 〈 ) 
一 组 视图 В. 必要 的 尺寸 
技术 要 求 р. 标题 栏 、 明 细 表 和 零件 序号 
对 偏差 与 公差 的 关系 ， 下 列 说 法 错误 的 是 ( ) 。 
上 偏差 越 大 ， 公 差 越 大 
. 上 、 下 偏差 越 大 ， 公 差 越 大 
. 上 、 下 偏差 之 差 越 大 ， 公 差 越 大 
. 上 、 下 偏差 之 差 的 绝对 值 越 大 ， 公 差 越 大 
9. 在 同一 图 样 上 ， 表 面 粗糙 度 对 每 一 表面 一 般 只 标注 一 次 ( ) ， 并 尽 可 能 靠 ; 



















































































-ss 
= 





























有 关 的 尺寸 线 。 
A. 文字 B. 数据 C. 符号 D. 代号 
10. 金属 材料 的 物理 、 化 学 性 能 是 指 材料 的 ) 等 。 
А. 熔点 B. 导热 性 C. 导电 性 D. 硬度 E. 抗 氧化 性 
11. 按 碳 存 在 的 状态 和 形式 不 同 ， 下 面 牌号 中 不 属于 铸铁 的 有 ( ) 。 
А. 灰 铸 铁 В. 白 球 铸铁 С. ПВ Рр. ПАЯ Е. 球墨 铸铁 
12. 球墨 铸铁 在 球 化 处 理 时 常用 的 球 化 剂 有 ( ) 等 。 
А. ЖЕ В. 纯 镁 
С. 镁 合金 р. 稀土 硅 铁 镁 合金 
13. 下 列 铝 合金 中 ( ) 属于 非 热处理 强化 铝 合 金 。 
А. 铝 镁 合金 В. 便 铝 合金 
С. 铝 硅 合 金 р. ате 
Е. В Е. 超 硬 铝 合金 
14. 下 列 铜 及 铜 合金 中 ，( ) 是 工业 纯 铜 。 
А. ТІ B. TU2 С. ТРІ р. HPb59 一 1 Е. H62 





15. 锡 青 铜 中 加 入 ( ) 等 元 素 ， 可 以 改善 锡 青铜 的 耐 磨 性 、 和 铸造 性 能 及 切 前 加 





工 性 。 
А. № В. 2 С. #1 р. 硫 Е. 铬 
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16. 在 高 温 下 铁 与 (  ”) 反应 速度 较 快 ， 使 焊接 接头 塑性 下 降 ， 特 别 是 韧性 大 大 
减低 ， 引 起 脆 化 。 





А. & В. & С. & р. ж Е. 氧 
17. 固 深 强化 使 金属 材料 ( а 

А. 强度 升 高 B. 硬度 升 高 

C. 塑性 下 降 D. 强度 下 降 

E. 硬度 下 降 








18. 铁 - 碳 平衡 状态 图 是 表示 在 缓慢 加 热 (或 冷却 ) 条 件 下 ， 铁 碳 合金 的 ( ) 
之 间 的 关系 。 








A. 成 分 B. 性 能 C. 温度 D. 组 织 Е. 用 途 
19. 下 列 铸 铁 焊 条 中 ， 属 于 镍 基 焊 条 的 有 ( ) 。 

А. 纯 镍 铸铁 焊条 В. 镍 铁 铸 铁 焊 条 

С. 灰 铸 铁 焊 条 D. 镍 铜 铸铁 焊条 


E. 球墨 铸铁 焊条 
20.RZCQ 焊丝 具有 较 好 的 塑性 和 韧 性， 适用 于 ( ) 的 气 焊 。 





A. 球墨 铸铁 В. 灰 铸 铁 

С. 高 强度 灰 铸 铁 D. 低 碳 钢 

Е. ПЕК 

21. 国标 规定 ， 铜 及 铜 合金 焊丝 适用 于 ( ) 等 焊接 工艺 方法 。 
A. 药 芯 焊丝 气体 保护 焊 B. 气 焊 

С. 富 毛 气体 保护 焊 р. 钨 极 氮 弧 焊 


Е. 熔化 极 毛 弧 焊 

22. 铸件 补 焊 时 ， 可 根据 ( ) 选择 热 焊 法 或 冷 焊 法 。 

A. 焊 件 形状 B. 焊 件 厚度 С. 缺陷 位 置 р. НЯ Е. 补 焊 要 求 
23. 铀 及 铀 合金 焊接 时 ， 为 了 获得 成 形 均匀 的 焊 终 ，( ) 接头 是 合理 的 。 






































A. 对 接 В. 搭 接 C. 十 字 接 Р. 端 接 Е. ТЖ 
24. 目前 生产 中 实现 异种 金属 焊接 接头 的 连接 方式 主要 有 ( ба 

А. 直接 焊接 法 В. 堆 焊 隔离 层 法 

C. 中 间 加 过 渡 段 法 р. 双 金 属 接头 过 渡 法 

25. 氢 弧 焊 机 的 调试 内 容 主 要 是 对 ( ) 等 进行 调试 。 

A. 电源 参数 调整 B. 控制 系统 的 动能 

C. 控制 系统 的 精度 D. 供 气 系统 完好 性 





Е. 焊 枪 的 发 热情 况 
26. 铸铁 焊接 时 ， 焊 接 接 头 容易 产生 裂纹 的 原因 主要 是 ( ) 5 
A. 铸铁 强度 低 В. 铸铁 塑性 极 差 

С. 工件 受热 不 均匀 D. 焊接 应 力 大 

Е. 冷却 速度 慢 
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27. 灰 铸 铁 的 焊接 方法 主要 有 ( ) 。 
А. 焊条 电弧 焊 B. 气 焊 
С. #19 р. 埋 弧 焊 
Е. ТИ 
28. 铸铁 焊接 时 ， 产 生 的 缺陷 主要 有 ( ) 。 
A. 裂纹 В. ЖЖ с. 气孔 р. ЖА Е. 未 焊 透 
29. 铝 及 铝 合 金 焊接 时 ， 存 在 的 主要 困难 是 ( 2 
А. 易 氧 化 B. 气孔 С. 热 裂 纹 D. 塌陷 Е. 冷 裂纹 
30. 铝 及 铝 合 金 焊 接 时 产生 的 焊接 缺陷 有 ( ) 。 
А. 热 裂 纹 B. 气孔 С. ЖИ р. 夹 酒 Е 未 焊 透 
31. 铀 及 其 合金 的 焊接 方法 有 ( Р 
А. 氢 弧 焊 B. 气 焊 
С. 焊条 电弧 焊 р. 埋 弧 焊 
Е. 碳 弧 焊 
32. 铜 和 铜 合金 焊接 时 产生 的 焊接 缺陷 有 ( ) 。 
A. 热 裂纹 В. 冷 裂纹 C. 气孔 р. 未 熔 合 Е. ЖЖ 
33. КОНЕ, ТЖ ( ) 的 特殊 保护 措施 。 
А. 大 直径 喷嘴 В. ПЗ 8. 
С. 大 毛 气 流量 р. 毛 + 氧 的 混合 气 
Е. 背面 充 毛 保护 
34. 焊接 奥 氏 体 不 锈 钢 和 珠光 体 钢 时 ， 可 以 采用 的 焊接 方法 是 ( ә 
А. 焊条 电弧 焊 B. 气 焊 
С. 不 熔化 极 气体 保护 焊 р. 熔化 极 气体 保护 焊 
Е. 埋 弧 焊 
35. 奥 氏 体 不 锈 钢 和 珠光 体 钢 对 接 焊 时 ， 一 般 采 用 的 焊接 工艺 是 ( а 
А. 小 电流 
В. 多 层 多 道 快速 焊 
С. 焊 前 预 热 
р. 珠光 体 钢 侧 用 短 弧 、 停 留 时间 短 、 角 度 要 合适 
Е. 选用 高 铬 镍 焊条 
36. 锅炉 参数 主要 有 ( л 
А. 锅炉 出 力 В. ЖИВУ 
С. 压力 р. 热 水 压 力 
Е. 最 高 工作 温度 
37. 对 压力 容器 的 制造 性 能 主要 要 求 有 ( а 
А. 强度 В. 塑性 С. 刚性 р. 耐久 性 Е. 密封 性 


38. 压力 容器 焊接 时 产生 的 缺陷 主要 有 ( 
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А. 冷 裂 纹 В. 3% с. 气 各 р. 未 焊 透 Е ЖЖ 
39. 梁 的 断面 形状 主要 有 ( ) 两 大 类 。 
А. 工 字 梁 В. 梅花 形 梁 С. 箱 型 梁 р. 格 沟 梁 Е 圆 形 
40. 检查 非 磁 性 材料 焊接 接头 表面 缺陷 的 方法 有 ( 


А. 射线 检测 


B. 超声 波 检测 


С. 葡 光 检测 D. 外 观 检 查 
E. 着 色 检 测 
41. 锅炉 压力 容 需 的 冷 弯 角 一 般 为 〈 ) ， 试 样 达 到 规定 角度 后 ， 试 样 拉 伸 面 上 





任何 方向 最 大 缺陷 长 度 均 不 大 于 3mm 为 合格 。 




































































А. 50° В. 90° С. 100° D. 120° Е. 180° 
42. 根据 硬度 的 测试 结果 ， 可 以 了 解 〈 5 

А. 显 微 偏 析 B. 区 域 偏 析 

С. 层 状 偏 析 р. 近 颖 区 的 滩 硬 倾向 

Е. 焊 颖 中 的 夹杂 物 

43. 通过 焊接 性 试验 ， 可 以 用 来 ( т 

А. 选择 适合 母 材 的 焊接 材料 B. 确定 合适 的 焊接 参数 
C. 确定 焊接 接头 的 抗 拉 强 度 D. 确定 合适 的 热处理 参数 
E. 研制 新 的 焊接 材料 

44. НИТ ЕЕ ( je 

A. 开关 的 操作 频率 В. 线路 的 额定 电压 

C. 负载 性 质 D. 使 用 环境 

45. 对 电动 机 控制 的 一 般 原 则 ， 归 纳 起 来 有 ( ) ЛР. 

A. 行程 控制 原则 B. 点 动 控 制 原则 

C. 时 间 控 制 原则 D. 顺序 控制 原则 


E. 速度 控制 原则 















































46. 正弦 交流 电 的 最 大 值 是 指 ( ) 的 瞬时 值 中 数值 最 大 的 ， 分 别 为 它们 的 最 
大 值 。 

А. 交流 电阻 B. 交流 电势 С. 交流 电压 р. 交流 电流 

47. 使 用 万 用 表 不 正确 的 是 ( 5 

А. 测 交流 时 注意 正 负 极 性 В. 测 电压 时 ， 仪 表 和 电路 串联 

С. 使 用 前 不 调 零 D. 带电 测量 电阻 

48. 火焰 矫正 法 矫正 变形 适用 于 ( т 

А. 低 碳 钢 В. 中 碳 钢 

C. 奥 氏 体 不 锈 钢 р. 耐 热 钢 

E. Q345 (16Mn) 

49. 中 性 层 的 位 置 与 材料 的 ( ) 无 关 。 

A. 种 类 B. 长 度 

С. 弯曲 半径 和 材料 厚度 D. 硬度 
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50. 按照 人 体 触 及 带电 体 的 方式 和 电流 通过 人 体 的 途径 ， 触 电 可 以 分 为 ( ) 等 种 




























































































类 型 。 

A. 低压 单 相 触电 В. 低压 两 相 和 触电 

С. 跨 步 电压 触电 р. 过 分 接近 高 压 电气 设备 的 触电 

А ) 属于 第 三 类 火灾 危险 场所 。 

А. Н—1 В. С 1 С. Н—2 р. НЗ Е. С—2 

52. 在 熔 焊 过 程 中 ， 可 能 产生 的 对 人 体 有 害 气 体 主 要 有 ( а 

А. НМ В. 一 氧化 碳 C. 二 氧化 碳 D. АЗИЯ Е. 氟化氢 

53. 为 了 保证 安全 、 电 气 设备 要 做 到 ( )3 

A. 经 常 清扫 ， 整 洁 美 观 B. 绝缘 必须 良好 

С. 设 有 保护 器 р. 金属 外 壳 要 有 保护 性 接地 或 接 零 的 措施 

54. 产品 质量 隐患 往往 是 由 于 缺乏 ( ) 造成 的 。 

A. 激励 机 制 B. 良好 的 生产 秩序 

C. 整洁 的 工作 场所 D. 过 硬 的 生产 技术 

55. 1509002 标准 中 对 质量 计划 中 的 焊接 工艺 的 管理 应 归结 到 ( ) 两 要 素 中 
控制 。 

A. 4.5 B. 4.6 С. 4.7 р. 4.9 Е. 4. 10 

56. 离开 特种 作业 岗位 ( ) 月 以 上 的 特种 作业 人 员 ， 可 不 需 重 新 进行 实际 操作 
考试 。 

А. 1 В. 2 С. 3 D. 4 Е. 5 

57. УААН) ( ) 有 很 大 的 影响 。 

A. 稳定 性 В. 焊 缝 成形 

С. 飞溅 р. 焊接 接头 质量 

Е. 焊 颖 的 组 织 

58. 坡 口 清理 的 目的 是 清除 坡 口 表面 上 的 ( ) ， 保 证 焊接 质量 。 

A. 油 В. 铁锈 C. 油污 D. 水 分 Е. 氧化 皮 

59. 焊条 电弧 焊 焊 接 对 接 仰 焊 打 底 焊 ， 采 用 连 弧 焊 法 时 的 操作 要 点 是 ( д 

А. 看 В. 07 

С. Ж р. а 

Е. 运 条 正确 

60. 焊条 电弧 焊 焊 接 对 接 仰 焊 试 件 的 质量 检查 项 目 有 ( jo 

A. 外 观 检 验 В.Х 射线 检验 

С. 弯曲 试验 р. 拉 伸 试验 

Е. 着 色 试验 

61. 0420 低 合 金 钢 重要 结构 常用 的 焊条 有 ( 5 

А. ]557 В. ]557Мо C .J557MoV D. J607 Е. J607Ni 


62. 小 径 管 水 平 固定 加 障碍 打 底 连 弧 焊 法 引 弧 操作 时 ， 操 作 要 领 是 ( 


) 。 
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А. 手 要 稳 B. 技术 高 

С 技术 较 低 р. 引 弧 与 回 弧 动 作 要 快 

Е. 引 弧 与 回 弧 动作 要 准 

63. 小 径 管 水 平 固定 加 障碍 连 弧 焊 法 盖 面 焊 时 ， 焊 条 作 ( ) 运 条 。 























A. 月 牙 形 В. 锯齿 形 

с. Я р. 直线 往返 形 

Е 三 角形 

64. 管子 水 平 固 定 烛 条 电弧 焊 时 ， 按 时 针 的 顺序 可 采取 由 ( ) 的 焊接 方法 。 
А. 6 点 一 3 点 一 12 点 В. 621—9 点 一 12 点 

С. 4 点 一 1 点 一 10 点 р. 4 点 一 7 点 一 10 点 

Е. 9 点 一 12 点 一 3 点 Е. 9 点 一 6 点 一 3 点 














65. 碱 性 焊条 ( 连 弧 焊 ) 小 直径 管 垂直 固定 加 障碍 焊 单 面 焊 双 面 成 形 时 ， 打 底层 焊 
颖 焊接 过 程 中 ， 焊 条 与 焊管 下 侧 的 夹 角 为 ( ) ,与 管子 切线 的 夹 角 为 ( ) 。 
































А. 80° ~ 85° В. 85°-90° 
С. 70° ~ 75° О. 75° ~ 80° 
Е. 60° ~ 65° Е. 65° ~ 70° 





66. 焊条 电弧 焊 焊 接 小 直径 对 接 障碍 管 试 件 断 口 检验 的 评定 要 求 是 ( д 

А. 断面 上 没有 裂纹 和 未 熔 合 ; 背面 凹 坑 深 度 <25% 壁 厚 ， 且 <lmm 

В. 单个 气孔 沿 径 向 长 度 不 大 于 30% 壁 厚 ， 且 小 于 1. 5mm; 沿 轴 向 长 度 不 大 于 2mm 

С. 单个 夹 漆 沿 径 向 长 度 不 大 于 25% 壁 厚 ， 小 于 1mm; 沿 轴 向 长 度 不 大 于 30% 壁 厚 ， 
小 于 1.2mm 

р. 在 任何 10mm 焊 颖 长 度 内 ， 气孔 和 夹 渣 不 得 多 于 3 个 

Е. 沿 圆 周 方向 ТО 倍 壁 厚 (50mm) 范围 内 ， 气 孔 和 夹 酒 的 累计 长 度 不 大 于 1 个 壁 





























厚 (Smm) о 
67. 为 防止 奥 氏 体 不 锈 钢 焊 颖 发 生 晶 间 腐 蚀 ， 要 ( je 
А. 降低 含 碳 量 В. 添加 足够 量 的 下 
С. 添加 足够 量 的 Nb р. 控制 焊 颖 含有 适当 量 的 一 次 铁 素 体 
Е. 添加 锰 
68. 不 锈 钢管 对 接 焊 条 电弧 焊 焊接 时 ， 焊 前 应 清理 焊 件 和 焊丝 表面 的 ( а 
А. 油污 В. 锈蚀 
С. 水 分 D. 油 





Е. 其 他 有 害 杂 质 
69. 焊接 18-8 型 奥 氏 体 不 锈 钢 ， 一 般 选 用 ( ) 焊条 。 

















А. G202 В. А102 С. А302 р. А107 Е. А132 
70. 焊条 电弧 焊 焊 接 奥 氏 体 不 锈 钢 时 ， 要 求 采用 ( ) 的 焊接 工艺 。 
A. 小 电流 B. 多 道 焊 





С. 单 道 不 摆动 焊 р. 短 弧 
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Е. 多 层 多 道 焊 

71. GB 50236 一 2011 标准 规定 ， 工 、 开 级 焊 颖 表面 不 允许 存在 (  )。 
А. 裂纹 B. 表面 气孔 

С. 表面 夹 酒 р. ил 

Е 未 焊 透 

72. 异种 金属 直接 焊接 时 由 于 存在 (0), ， 所 以 给 焊接 带 来 困难 。 
А. Ж B. 线 胀 系数 不 同 

C. 导热 性 不 同 D. 比热容 不 同 


Е. 电磁 性 能 不 同 


























73. 奥 氏 体 不 锈 钢 和 珠光 体 钢 焊条 电弧 焊 时 ， 生 产 中 最 好 采用 ( ) 焊条 。 

A. E4303 В. E308—16 С. E309—15 D. E310—15 Е. Е309—16 
74. 常规 力学 性 能 试验 包括 ( je 

А. 强度 B. 塑性 С. 韧性 D. 弹性 Е. 硬度 
75. C0, 焊 时 熔 滴 过 渡 形 式 主 要 有 ( 8 

А. 短路 过 渡 В. 断路 过 渡 

С. 粗 滴 过 渡 D. 喷射 过 渡 

E. 射流 过 渡 

76. 左 焊 法 的 特点 是 ( 局 

А. 容易 观察 焊接 方向 ， 看 清 焊 颖 





В. 电弧 不 直接 作用 于 母 材 上， 因而 熔 深 较 浅 ， 焊 道 平 而 宽 


о 

















. 抗 风能 力 强 ， 保 护 效 果 较 好 
р. 飞溅 较 大 ， 易 焊 偏 














77. CO, 或 半自动 МАС У 形 坡 口 对 接 仰 焊 试 件 焊 颖 评定 时 ,常用 的 检验 方法 
J 

А. 外 观 检验 В. X 射线 检验 

с. 着 色 探 伤 р. 横 弯 试验 

Е. 拉 伸 试验 

78. C0, 气 体 保护 焊 时 ， 可 能 产生 的 气孔 主要 有 ( Эз 

А. CO, 气孔 В. 氧气 孔 С. 氮气 筷 р. C0 气孔 Е. 氧气 孔 

79. $133mmx10mm 管 水 平 固定 焊 CO, 气 体 保护 焊 盖 面 焊 时 ， 要 注意 ( в 

А. 焊接 顺序 与 填充 层 相 同 

В. 焊 枪 摆动 幅度 比 填充 层 大 

С. 保证 熔 池 边缘 超过 坡 口上 棱 0.5~2. 5mm 

р. 焊接 速度 要 均匀 

Е. 盖 面 层 两 侧 熔 合 良好 

80. 选用 合适 的 ( ) ， 可 以 实现 一 个 脉冲 过 湾 一 个 熔 滴 ， 从 而 获得 稳定 的 焊接 
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А. 脉冲 电流 幅 值 B. 脉冲 电流 持续 时 间 
С. 脉冲 频率 р. 脉冲 间 际 时 间 





Е. 维 弧 电流 值 





81. 增加 焊接 结构 的 返修 次 数 ， 会 使 ( ) 。 
A. 焊接 应 力 减 小 В. 金属 晶 粒 粗大 
С. 金属 硬化 D. 产生 裂纹 等 缺陷 








E. 降低 焊接 接头 的 性 能 
. 铝 及 铝 合 金 焊 件 制备 时 ， 一 般 常 用 ( ) 方法 下 料 。 





А. 前 切 В. #90] 


.火焰 切割 р. 等 离子 切割 
.激光 切割 
.HS311 是 较为 通用 的 铝 硅 焊丝 ， 这 种 焊丝 的 特点 是 (。” )。 
.液态 金属 流动 性 好 




















液态 金属 流动 性 差 
焊 颖 金属 具有 较 高 的 抗 热 裂 性 能 
焊 颖 金属 具有 和 较 高 的 抗 热 裂 性 











. 凝固 时 收缩 率 小 

. 能 保证 力学 性 能 

. 熔化 极 氢 弧 焊 焊接 铝 及 铝 合金 时 ， 预 热 温度 过 高 ， 会 引起 ( ) 问题 。 
. К В. 铝 液 黏度 降低 

. 引起 过 大 的 变形 р. 焊 颖 的 耐 蚀 性 下 降 

. 交流 焊 时 ， 焊 缝 表面 产生 麻 点 


























85. 半自动 熔化 极 氢 弧 焊 焊接 铝 及 铝 合 金 时 ， 立 焊 的 操作 要 点 有 ( ) 。 
А. 采用 不 锈 钢 热 板 或 次 垫 В. 爆 枪 垂直 于 焊 缝 的 垂 线 

С. 焊 枪 与 焊 颖 垂 线 成 5°~10° р. 薄板 焊接 时 ， 焊 枪 一 般 不 作 横 向 摆动 
Е. 薄板 焊接 时 ， 焊 枪 作 小 节 距 横向 摆动 

86. 铀 及 铜 合金 的 焊接 接头 形式 有 ( ) 。 

А. 对 接 接 头 В. 端 接 接头 

С. 搭 接 接头 р. T 字 接头 


E. 内 角 接 接头 


Е. 





„АЕНА аи АН, "ТЖ ( ) 气体 保护 。 

. Аг В. СО, С. Не р. Ar+CO， Е. Аг+Не 
. 燃 化 极 毛 弧 焊 焊 接 时 ， 可 在 全 位 置 上 焊接 ( ) 等 铜 合金 

. 黄 铜 В. 铝 青铜 С. 硅 青 铜 р. АЕ Е. 锡 青铜 
. 铝 青 铜 熔化 极 毛 弧 焊 立 焊 或 仰 焊 时 ， 可 采用 ( ) 形式 焊接 。 

. 短路 过 渡 В. 滴 状 过 渡 

. 喷射 过 渡 р. 亚 射 流 过 渡 

自由 过 渡 
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90. 熔化 极 握 弧 焊 焊接 钛 及 钛 合金 时 ， 炊 滴 过 渡 形 式 有 ( ) 。 





























A. 短路 过 渡 В. 滴 状 过 渡 

С. 喷射 过 渡 р. 亚 射 流 过 湾 

Е. 自由 过 渡 

91. 钛 及 铁合金 熔化 极 毛 弧 焊 过 程 中 ， 和 氮气 保护 效果 的 好 坏 与 ( ) 有 关 。 
А. 氢气 的 纯度 В. 氧气 流量 

С. 喷嘴 与 焊 件 之 间 的 距离 р. 焊 件 接头 形式 


Е. 焊 枪 、 喷 嘴 的 结构 形式 和 扩 才 

92. РТН ( ) 优点 。 
А. 能 够 焊接 绝 大 多 数 金 属 包括 化 学 活泼 性 很 强 的 金属 
В. 焊接 过 程 无 飞溅 、 不 用 清 渣 

C. 能 进行 全 位 置 焊 接 
D 
Е 

















. 焊接 过 程 填 加 焊丝 ， 不 受 焊 接 电流 的 影响 

. ЕРА де 

93. ЗК ТА ЯСТ АН. То сла ЈН ( js 
А. 各 种 不 锈 钢 В. 铝 及 铝 合金 
С. 钛 及 钛 合金 р. 铜 及 铀 合金 
Е. 镁 及 镁 合金 

94. 易 滩 火 钢 焊 接 热 影 响 区 的 组 织 有 ( so 

A. 过 热 区 B. 回 火 区 

. 不 完全 重 结晶 р. 201 
Е. 完全 淳 火 区 

95. 手工 钨 极 握 弧 焊 的 焊接 参数 有 ( ) 等 。 














о 
Я 



































А. 焊接 电源 的 种 类 和 极 性 B. 焊接 电流 

С. 钨 极 直径 和 形状 р. 钨 极 伸 出 长 度 

Е. 电弧 电压 

96. 手工 钨 极 毛 弧 焊 时 ， 焊 检 的 移动 方式 有 ( Р 

А. 直线 往复 移动 В. 直线 匀速 移动 

С. 直线 断 续 移动 р. 圆 弧 “之 ”字形 摆动 


Е. “т” И 
97. 手工 钨 极 毛 弧 焊 焊接 板 对 接 仰 焊 时 ， 操 作 中 应 注意 ( в 


А. 焊接 电流 要 小 些 В. 氢气 流量 要 大 些 
С. 焊接 速度 要 稍 快 些 р. 电弧 长 度 要 短 些 





Е. 焊接 时 要 随时 调整 焊 枪 倾角 ” F. 采用 右 焊 法 

98. 低 碳 钢 或 低 合金 手工 ТІС 焊 焊 缝 外 形 斥 才 的 检查 内 容 主要 有 ( ) 。 
А. 焊 颖 余 高 В. 焊 颖 余 高 差 

С. 焊 颖 宽度 р. 宽度 差 








Е 
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Е. 焊 颖 长 度 
99. 管子 的 接头 形式 有 ( 5 


А. 对 接 接头 В. 内 搭 接 接头 
С. 外 搭 接 接头 р. 插入 式 搭 接 接头 


E. 角 接 接头 

100. 小 直径 管 水 平 固定 对 接 ТІС 焊 打 底 焊 时 的 操作 要 点 及 注意 事项 有 ( ) 。 

А. 采用 两 层 两 道 焊 ， 引 弧 后 ， 控 制 弧 长 为 2~3mm， 对 坡 口 根部 两 侧 加 热 ， 待 钝 边 
熔化 形成 熔 池 后 即 可 填 丝 

В. 始 焊 时 焊接 速度 要 慢 些 ， 并 多 填 焊 丝 加 厚 焊 缝 

С. 焊 枪 与 管子 轴线 成 5°~15° 夹 角 ， 焊 枪 与 焊丝 之 间 的 夹 角 为 90。 

D. 焊丝 端 部 应 位 于 熔 池 的 前 方 ， 边 熔化 边 送 丝 

Е. 焊接 过 程 中 ， 电 弧 应 交 蔡 加 热 坡 口 根部 和 焊丝 端 部 ， 控 制 坡 口 两 侧 熔 透 均匀 

101. 焊接 热 影 响 区 的 尺寸 是 随 着 ( ) 而 变化 。 

А. 焊 件 的 材料 B. 焊接 方法 

С. 板 厚 D. 热 输入 

Е. 焊接 的 条 件 

102. 利用 手工 铝 极 毛 弧 焊 焊 接 低 碳 钢 或 低 合 金 钢管 水 平 固定 对 接 全 位 置 焊 具有 

































































( ) 的 特点 。 
А. 电弧 稳定 B. 质量 优异 
C. 可 控 性 好 D. 可 控 性 较 差 


E. 便于 操作 
103. 在 焊接 过 程 中 ， 热 裂纹 可 看 成 是 ( ) 联合 作用 形成 的 。 








| 











А. & В. НАЯ 

С. 拉 应 力 р. 低 熔点 共 晶 

Е. 白 口 组 织 

104， 异 种 钢 焊 接 时 ， 必 须 按照 母 材 的 ( ) 正确 地 选择 焊接 材料 。 
A. 成 分 B. 性 能 

C. 接头 形式 D. 坡 口 形式 

E. 使 用 要 求 





105， 奥 氏 体 不 锈 钢 焊接 时 防止 热 裂纹 的 措施 是 〈 ) 。 

А. МОК БАГА с, ИЕ, а 

В. 选用 双 相 组 织 的 焊条 

С. 选用 碱 性 焊条 和 焊剂 

D. 适当 增 大 焊 缝 成 形 系 数 

Е 采用 小 的 焊接 热 输入 ， 多 层 多 道 焊 

106. 奥 氏 体 不 锈 钢 焊接 时 ， 采 用 小 的 焊接 热 输 入 ， 小 电流 快速 焊 可 ( ) 。 
A. 防止 晶 间 腐蚀 В. 减 小 焊接 应 力 ， 防 止 热 裂纹 和 应 力 腐蚀 
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С. 减 小 焊接 变形 р. 防止 奥 氏 体 不 锈 钢 焊条 药 皮 发 红 
Е, 防止 冷 裂纹 
107. 手工 钨 极 脉冲 氢 弧 焊 由 于 可 以 通过 调节 各 种 焊接 参数 来 控制 电弧 功率 和 焊 颖 
成 形 ， 所 以 特别 适合 于 焊接 <). 

















А. 薄板 В. 中 板 

С. 厚 板 р. 热 敏感 性 强 的 铝 合 金 
Е. 全 位 置 焊接 

108. 断 续 点 滴 填 丝 法 适用 于 ( ) 的 焊接 。 

A.T 形 接头 В. 对 接 接头 

C. 角 接 接头 р. 搭 接 接头 


E. 卷 边 接头 
109. 纯 铜 钨 极 毛 弧 焊 时 ， 焊 接 接 头 的 坡 口 形式 主要 有 ( ) 。 





А. 卷 边 接头 В. ХП 
С. V 形 坡 口 р. 带 垫 钝 边 У 形 坡 口 
Е. UU 形 坡 口 





110. 手工 钨 极 氢 弧 焊 焊接 时 ， 电 弧 的 长 短 是 有 变化 的 ， 当 不 添加 焊丝 时 ,电弧 长 
度 为 ) тт; 添加 焊丝 时 ， 弧 长 为 ( ) mm 

A. 1~2 B. 1.5~2.5 C. 2~3 D. 2~4 Е.2-5 

111. ЕЕЕ В ВЕ РРО ДЕВО ГОК, ВС А ЕН, 
需要 选用 (。 ”)。 




















А. 较 大 的 孔径 的 喷嘴 В. 较 小 的 孔径 的 喷嘴 
С. 普通 孔径 的 喷嘴 р. 小 的 氯气 流量 











Е. 较 大 的 氢气 流量 
112. 铝 青铜 手工 钨 极 毛 弧 焊 时 ， 焊 接 电源 采用 ( ) 。 




































































A. 直流 正 接 В. 直流 反 接 
C. 交流 D. 交 、 直 流 
113. 钛 合金 最 大 的 优点 是 比 强度 大 ， 具 有 良好 的 韧性 和 焊接 性 ， 在 ( ) 工业 





中 得 到 应 用 。 

















A. 航空 B. 航天 C. 交通 运输 D. 机 械 制造 E. 生物 医学 
114. 钛 和 钰 合金 的 氧化 皮 可 以 用 ( ) 进行 清理 。 

А. 不 锈 钢丝 刷 В. #2 

С. ИР р. 喷 丸 


Е. 碳化 硅 砂 轮 磨 削 

115. 钛 及 铁合金 焊接 时 ， 常 用 的 焊丝 牌号 有 ( ла 

А. ТА1 В. ТА? С. ТВ2 р. ТА4 Е. ТАб 
116. 采用 敞开 式 焊 接 詹 及 铁合金 时 ， 它 是 由 ( ) 组 成 的 。 

А. ХЕ В. 真空 保护 
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С. 惰性 气体 保护 D. а 
Е. 焊 颖 背面 通气 保护 装置 
117. 合格 的 钛 及 铁合金 焊 颖 表面 应 是 ( ) 颜色 。 
A. 银白 B. 浅黄 C. 深 黄 р. 金 紫 Е. 深蓝 
118. ЯСЛИ, 具有 ( ) 特点 。 
A. 温度 低 B. 热量 不 集中 
С. 加 热 速度 缓慢 D. 工艺 方法 灵活 
Е. 可 对 焊 颖 整形 
119. 常用 的 灰 铸 铁 气 焊丝 型 号 有 ( ә 
А. HS401 В. RZCH С. RZC—1 D. RZC—2 E. EZV 
120. 灰 铸 铁 的 冷 焊 适 用 于 ( ) 铸件 。 
А. 壁 厚 较 均匀 B. 结构 应 力 较 大 
C. 结构 应 力 较 小 D. 中 型 
E. 小 型 


121. 当 有 缺陷 的 球墨 铸铁 焊 件 较 大 且 壁 厚 大 于 50mm 时 ， 由 于 焊接 过 程 中 的 冷却 速 


度 较 大 ， 焊 后 容易 出 现 白 口 组 织 ， 
A. 高 温 预 热 

C. 低温 预 热 

Е. 去 氧 处 理 

122. 左 焊 法 的 缺点 是 焊 颖 易 氧 化 ， 
) 的 焊 件 。 

А. 5mm 以 下 薄板 

С. 厚度 较 大 

Е. 熔点 高 


所 以 
































， 焊 前 焊 件 要 经 过 ( 


) 。 





B. 中 温 预 热 
р. 焊 后 热处理 


冷却 较 快 ， 热量 利 用 率 较 低 ， 因 此 适用 于 焊接 


В. 5~8mm 中 板 
D. 熔点 低 


123. 右 焊 法 的 优点 有 ( 


) 。 














А. 火焰 指向 焊 颖 ， 并 遮盖 整个 熔 池 ， 保 护 作用 好 
В. 能 防止 焊 颖 金属 氧化 ， 减 少 气孔 

С. 热量 较为 集中 ， 火 焰 利 用 率 较 高 

р. МК, Ежа 

Е. 操作 方便 ， 容 易 掌握 

124. 水 平 固定 管 的 起 焊 点 应 在 仰 焊 部 位 ， 每 层 焊 道 都 要 分 两 次 焊接 。 每 次 都 经 过 
)。 

人 в, резне 

С. 立 焊 р. ЕЛЕ 

Еа р. ВО 

125. 铝 及 铝 合金 气 焊 的 焊 前 准备 工作 有 (  ” )。 

А. 焊 前 清理 В. 准备 热 板 
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С. 坡 口 及 接头 形式 D. 火焰 能 率 的 选择 
Е. 焊丝 型 号 及 焊丝 直径 选择 
126. 等 离子 弧 焊 具有 ( ) 等 优点 ， 非 常 适合 詹 及 铁合金 的 焊接 。 
A. 能 量 集中 В. 弧 长 变化 对 焊 缝 熔 深 影响 小 
С. ЕВ р. 气孔 少 
Е. 焊接 接头 力学 性 能 好 
127. 气 焊 纯 铜 所 获得 的 接头 的 力学 性 能 比 母 材 低 ， 为 了 提高 其 力学 性 能 ， 应 采取 
( ) 措施 。 
А. ОЖТ В. 250~350% КА 
С. 均匀 化 处 理 р. 固 溶 处 理 
Е. ЖЕ 
128. 等 离子 弧 焊 常用 的 工作 气体 有 ( у 
А. Ж В. 得 С. & р. + Е. +С0, 
129. 真空 电子 束 焊 的 优点 是 ( т 
А. НЕЕ В. К К 
С. 焊 颖 冶金 质量 好 р. 焊 颖 及 热 影响 区 唱 粒 细 
Е. 焊接 接头 力学 性 能 
三 、 判 断 题 
( ) 1. 从 业者 从 事 职 业 的 态度 是 价值 观 、 道 德 观 的 具体 表现 。 
( ) 2. 职业 道德 的 实质 内 容 是 建立 全 新 的 社会 主义 劳动 关系 。 
( ) 3. 点 焊 刚 度 较 大 的 焊 件 时 ， 焊 前 不 对 焊 件 采取 预 压力 措施 ， 也 不 会 产生 焊 
点 和 焊 颖 裂纹 。 
( ) 4. 小 孔 型 焊接 法 是 焊接 电弧 在 熔 池 前 穿 透 焊 件 形成 小 孔 ， 随 着 焊接 电弧 的 








移动 ， 在 小 孔 后 形成 焊 道 的 焊接 方法 。 

































































( ) 5. 铝 及 铝 合金 的 电阻 焊 ， 焊 接 性 较 好 。 

( ) 6. 转移 弧 可 以 直接 加 热 焊 件 ， 常 用 于 中 等 厚度 以 上 焊 件 的 焊接 。 

( ) 7. 微 束 等 离子 弧 焊 的 两 个 电弧 分 别 由 两 个 电源 来 供电 。 

( ) 8. М lmm 长 500mm 的 奥 氏 体 不 锈 钢 等 离子 弧 焊 焊 件 焊 后 变形 角度 0 
<20, 

( ) 9. 激光 焊 不 能 在 大 气 中 焊接 。 

( ) 10. 焊接 黄 铜 时 ， 常 采用 含 P、Mn 、Si 等 脱氧 元 素 的 丝 201 和 丝 202 
焊丝 。 

( ) 11. 在 设计 过 程 中 ， 一 般 是 先 画 出 零件 图 ， 再 根据 零件 网 画 出 装配 图 。 

( ) 12. 为 了 便于 读 图 ， 同 一 零件 的 序号 可 以 同时 标注 在 不 同 的 视图 上 。 

( ) 13. 装配 图 中 相 邻 两 个 零件 的 非 接 触 面 由 于 间隙 很 小 ， 只 需 画 一 条 轮 
ЖА. 

14. МНЯ НИЯ РАЕН РЯ 
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强度 、 
) 
) 
) 
) 
) 
) 
( ) 


a+B 钰 合金 。 


( 


\ 


ИМ м м м м м м м м м м 


) 
) 
) 
) 
) 
) 
) 
) 
) 
) 
) 
) 


26. 
27. 
28. 
29. 
30. 
31. 


22. 


) 33. 
( ) 34. 
的 组 织 转变 过 程 

















. 焊 颖 的 辅助 符号 是 说 明 焊 颖 的 某 些 特征 而 采用 的 符号 。 








的 化 学 性 能 。 
有 害 性 。 








. 零件 图 中 对 外 螺纹 的 规定 画 法 是 用 粗 实 线 表 示 螺 纹 大 径 ， 用 细 实 线 表 


. 尺寸 公差 的 数值 等 于 最 大 极限 尺寸 与 最 小 极限 尺寸 之 代数 差 。 
.只 要 是 线性 尺寸 的 一 般 公差 ， 则 其 在 加 工 精 度 上 没有 
.， 当 无 法 用 代号 标注 时 ， 也 允许 在 技术 要 求 中 用 相应 的 文字 说 明 。 
金属 材料 在 外 力作 用 下 抵抗 变形 的 能 力 称 为 强度 。 

. 热膨胀 性 是 金属 材料 
. 镭 可 以 减轻 硫 对 钢 的 
. HT200 和 Ho90 都 可 以 制造 机 床 床 身 。 
. НТ200 进行 调 质 热处理 可 以 获得 良好 的 综合 力学 性 能 。 

.球墨 铸铁 中 的 碳 以 球状 石墨 存在 ， 因 此 ， 球 墨 铸 铁 具 有 比 灰 铸铁 高 的 
塑性 和 韧性 。 








区 分 。 

















铝 的 化 学 活泼 性 很 高 ， 容 易 在 空气 中 与 氧 形 成 牢固 、 致 密 的 氧化 膜 。 
较 高 形成 双 相 的 铜 锌 合金 。 





特殊 黄 铜 是 指 含 锌 量 
铸造 铝 合金 ZL201 为 








铝 铜 合金 。 





在 普通 黄 铜 中 加 入 其 他 合金 元 素 形成 的 合金 ， 称 为 特殊 黄 铜 。 





А ТІ 的 杂质 总 量 比 T3 В 
QSn4-3 表示 锡 的 质量 分 数 为 4%、 匀 的 质量 分 数 为 3%， 











钛 合金 按 退 火 状态 下 室温 平衡 组 





杂质 总 


н. 





其 余 为 铜 的 锡 














织 分 ， 可 分 为 a 钛 合金 、 


B 铁合金 、 


钛 及 铁合金 的 最 大 优点 是 比 强度 大 〈 即 强度 大 而 重量 轻 ) 。 
在 一 定 温度 下 ， 从 均匀 的 固溶体 中 同时 析出 两 种 (或 多 种 ) 不 同 晶体 


叫 共 唱 转变 。 

„ 相 和 平衡 是 指 合金 
.珠光 体 和 莱 氏 体 是 一 
. 铁 素 体 是 矶 溶解 在 a-Fe 中 形成 的 间隙 固 溶 
.所 有 热处理 的 工艺 过 程 都 应 包括 加 热 、 保 温和 冷却 。 

. 焊条 牌号 为 2408 的 铸铁 焊条 是 纯 镍 铸铁 焊条 。 

. EZFe-2 焊条 适用 于 一 般 灰 铸铁 缺陷 的 补 焊 ， 抗 裂 性 及 加 工 性 能 好 。 
.铸铁 焊丝 的 型 号 是 根据 焊丝 本 身 的 化 学 成 分 及 用 途 来 划分 的 。 


























种 单 相 组 织 。 























中 几 个 相 共 存 而 不 发 生变 化 的 现象 。 


本 。 




















. 铝 及 铝 合 金 焊 丝 的 型 号 是 依据 化 学 成 分 确定 并 分 类 的 。 














定 缺 陷 的 位 置 





. 一 般 来 说 铜 及 铜 合 金 气 焊 或 握 弧 焊 时 应 选用 相同 成 分 的 焊丝 。 
. 补 焊 锡 青 铜 时 ， 可 采用 气 焊 铝 的 熔剂 ， 即 气 剂 401。 

.铸件 补 焊 前 应 准确 确 
. 铝 及 铝 合 金 采用 机 械 清 理 时 ， 一 般 都 用 砂轮 打磨 ， 直 至 露出 金 


、 性 质 和 形状 。 
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( ) 47. 铜 及 铜 合金 采用 开 坡 口 的 单 面 焊 时 ， 必 须 在 背面 加 成 型 垫 板 才能 获得 
所 要 求 的 焊 颖 形状 。 

( ) 48. 铁合金 组 焊 时 ， 焊 工 必须 戴 清 净 的 手套 ， 严 禁用 铁 央 敲打 。 

( ) 49. 异种 金属 焊接 时 ， 原 则 上 和 希望 熔 合 比 越 小 越 好 ， 所 以 一 般 开 较 小 的 坡 口 。 

( ) 50. 埋 弧 焊 机 的 调试 内 容 包 括 电 源 、 控 制 系统 、 小 车 三 个 部 分 的 性 能 与 参 
数 测试 和 焊接 试验 。 

( ) 51. 铝 极 握 弧 焊 机 的 调试 内 容 主要 是 对 电源 参数 、 控 制 系统 的 功能 及 其 精 
度 、 供 气 系统 完好 性 、 焊 枪 的 发 热情 况 等 进行 调试 。 

( ) 52. 粗 丝 CO, 气 体 保 护 焊 最 好 选用 具有 平 硬 外 特性 的 电源 。 

( ) 53. 光电 跟踪 切割 ， 必 须 在 钢板 上 划 线 ， 才 能 进行 跟踪 切割 。 

( ) 54. 气 割 工 休息 或 长 时 间 离 开工 作 场地 时 ， 必 须 切 断 电 源 ， 以 免 电 动机 过 















































( ) 55. 灰 铸 铁 焊接 时 不 容易 产生 白 铸 铁 组 织 。 
( ) 56. 采用 镍 基 铸 铁 型 焊条 不 但 避免 焊 颖 产生 白 口 组 织 ， 而 且 还 可 以 避免 











裂纹 





( ) 57. 气 焊 对 防止 灰 铸铁 在 焊接 时 产生 白 口 组 织 和 裂纹 都 不 利 。 
( ) 58. 由 于 球墨 铸铁 中 的 球 化 剂 有 促进 石墨 化 的 作用 ， 因 此 球墨 铸铁 的 白 口 
组 织 倾向 比 灰 铸 铁 小 。 
( ) 59. 铸铁 焊接 时 ， 焊 颖 中 产生 的 气孔 主要 是 CO ЯН, А. 
( ) 60. 采用 镍 铁 焊 条 焊接 时 ， 由 于 镍 铁合金 结晶 温度 区 间 很 宽 ， 收 缩 率 大 ， 
所 以 热 裂 纹 倾向 大 。 
( ) 61. 纯 铝 和 防 锈 铝 热 裂 倾向 大 。 
) 62. 铝 及 铝 合金 用 等 离子 切割 下 料 后 ， 即 可 进行 焊接 。 
) 63. 铝 及 铝 合金 焊接 时 ， 采 用 TIG 焊 比 MIG 焊 产 生 的 气孔 要 少 。 
) 64. 黄 铜 焊接 时 出 现 的 问题 是 锌 的 蒸发 。 
) 65. 纯 铜 气 焊 时 ， 使 用 弱 氧 化 焰 、 含 硅 焊 丝 的 目的 ， 是 使 焊 颖 表面 生成 一 
层 氧化 硅 薄 膜 ， 阻 挡 锌 的 蒸发 。 
( ) 66. 铜 及 铜 合金 焊接 时 ， 焊 丝 中 加 入 脱氧 元 素 的 目的 是 为 防止 热 裂纹 。 
( ) 67. 由 于 气 焊 的 火焰 温度 低 ， 焊 接 时 黄 铜 中 的 锌 的 蒸发 要 比 电 弧 焊 时 少 ， 
所 以 气 焊 是 最 常用 的 焊接 方法 。 
( 
( 



























































) 68. 铁合金 焊接 时 焊 颖 容易 产生 热 裂纹 。 
) 69. 熔化 极 氢 弧 焊 焊接 钛 及 铁合金 时 ， 焊 接 飞 溅 比 铀 极 氢 弧 焊 大 。 
( ) 70. 奥 氏 体 不 锈 钢 和 珠光 体 钢 焊接 时 ， 焊 接 接头 扩散 层 的 形成 ， 有 利于 提 
高 异种 钢 焊 接 接头 的 质量 。 
( ) 71. 异种 钢 焊接 时 ,特别 是 要 尽量 减少 珠光 体 钢 的 熔化 量 ， 以 便 抑 制 熔 化 
的 珠光 体 母 材 对 奥 氏 体 焊 颖 金属 的 稀释 作用 。 
( ) 72. 在 不 锈 复合 钢板 焊接 复 层 和 基层 交界 处 时 ， 应 按 异 种 钢 焊接 原则 选择 




















- 160. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 
焊接 材料 。 
( ) 73. 奥 氏 体 不 锈 钢 和 珠光 体 钢 厚 板 对 接 焊 时 ， 可 先 用 碳 钢 焊条 在 奥 氏 体 钢 


坡 口上 堆 焊 过 渡 层 ， 然 后 再 用 碳 钢 焊条 进行 焊接 。 


( 


) 74. 


因为 压力 容器 的 制造 成 本 较 高 ， 故 对 压力 容器 的 使 用 年 限 应 尽量 设计 


ан 





长 些 ， 尤 其 是 高 压 容 器 。 


ИМ М м м м м м м о 
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) 75. 
76. 
77. 


) 78. 
) 79. 
) 80. 
) 81. 
) 82. 
) 83. 








тд (0) ЛЕНУ 36 77 Фан, 
在 压力 容 絮 中 ， 封 头 与 简体 连接 时 ， 可 采用 球形 、 椭 圆 形 封 头 或 平 盖 。 
在 割 除 压 力 容器 上 焊接 的 临时 吊 耳 和 拉 筋 的 执 板 后 ， 留 下 的 焊 疤 必 须 














高 压 容 妖 ， 壁 厚 很 大 ， 所 以 刚度 大 ， 焊 接 时 产生 的 应 力 反 而 小 。 
奉 需 要 作 热 处 理 的 容器 ， 则 应 在 热处理 前 进行 水 压 试 验 。 

锅炉 是 一 种 生产 蒸汽 或 热 水 的 热能 设备 。 

箱 型 梁 比 工 字 梁 的 结构 刚度 小 ， 只 能 承受 较 小 的 外 力 。 

对 于 不 同 高 度 梁 的 对 接 ， 应 有 一 过 渡 段 ， 焊 缝 应 尽 可 能 在 过 渡 段 部 位 。 
荧光 探伤 是 一 种 利用 紫外 线 照 射 某 些 菊 光 物 质 ， 使 其 产生 荧光 的 特性 


























Cl 面 缺陷 的 方法 。 


) 84. 


) 85. 
) 86. 
) 87. 
) 88. 
) 89. 
) 90. 
) 91. 
) 92. 
) 93. 


成 封闭 曲线 。 


) 97. 
) 98. 
) 99. 


焊接 接头 拉 伸 试验 用 的 试 样 应 保留 焊 后 原始 状态 ， 不 应 加 工 掉 焊 缝 




















焊接 接头 的 弯曲 试验 是 用 以 检验 接头 拉 伸 面 上 的 塑性 及 显示 缺陷 。 
焊接 接头 冲击 试验 的 目的 是 用 以 测定 焊接 接头 各 区 域 的 冲击 力 。 

焊接 接头 的 硬度 试验 只 能 间接 判断 材料 的 焊接 性 。 

低 碳 钢化 学 分 析 试 验 时 ， 经 常 分 析 的 元 素 有 C、Mn、Si、Cr、S、P。 
斜 Y 形 坡 口 对 接 裂 纹 试验 的 试验 焊 颖 应 根据 板 厚 确定 焊接 道 数 。 

图 形 符 号 文字 符号 TC 表示 单 相 变压器 。 

选择 熔断 器 时 要 做 到 下 一 级 熔 体 比 上 一 级 熔 体 规格 大 。 

交流 接触 器 适用 于 远 距离 频繁 通 断 的 交 / 直 流 控 制 电路 。 

磁力 线 表示 磁体 周围 磁场 分 布 状况 ， 在 磁铁 外 部 磁力 线 在 两 极 之 间 形 













































































. 在 使 用 交流 电流 表 时 ， 为 扩大 量程 要 配 用 电流 分 流 器 。 
. 变压器 在 改变 电压 的 同时 ， 也 改变 了 电流 和 频率 。 
. 三 相同 步 电动 机 主要 用 于 要 求 大 功率 、 恒 转速 和 改善 功率 因数 的 场合 。 

















万 用 表 使 用 完毕 ， 应 把 转换 开关 旋转 至 交流 电压 最 低 挡 。 
刍 削 平面 较 小 ， 其 平面 度 通常 都 采用 游标 卡 太 通过 透 光 法 来 检查 。 
消除 材料 或 制 件 的 弯曲 、 旋 曲 、 凸 四 不 平 的 工艺 方法 就 叫 矫正 。 


















































) 100. 钢材 剪 切 后 的 剪 切 质 量 有 切口 平整 度 和 剪 切 零 件 的 尺寸 公差 等 两 项 要 求 。 


) 101. 冷 矫正 就 是 将 工件 冷却 到 常温 以 下 再 进行 的 矫正 











) 102. 装配 前 熟悉 产品 六 配 图 、 工 艺 文 件 和 技术 要 求 ， 了 解 产 品 的 结构 、 零 
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件 的 作用 以 及 相互 连接 关系 。 








( ) 103. 
(1) 104. 
( ) 105. 
( ) 106. 
- 2. 5, 
(0) 10. 
( ) 108. 
( ) 109. 
(9) 10. 
Б 
因素 是 第 一 位 的 。 
(1) 12. 
量 ”， 就 会 损害 企 
( уз, 
响 区 。 
( ) 114. 




















电击 是 指 电 流 的 热效应 、 化 学 效应 和 机 械 效 应 对 身体 的 伤害 。 

职业 危害 的 防护 应 坚持 对 患 病 职工 认真 治疗 的 方针 。 

相对 湿度 超过 75% 的 环境 属于 危险 环境 。 

室外 临时 使 用 电源 时 ， 临 时 动力 线 不 得 沿 地 面 拖拉 ， 架 设 高 度 应 不 低 






































焊接 时 弧 光 中 的 红外 线 对 焊工 会 造成 电光 性 眼 炎 。 

ВЕН р, 务必 不 要 使 耳 淖 软 垫圈 与 周围 皮肤 贴 合 。 

可 引进 不 符合 我 国 环境 保护 规定 要 求 的 技术 和 设备 。 

企业 的 质量 方针 是 企业 的 全 面 的 质量 宗旨 和 质量 方向 。 

全 面 质量 管理 十 分 重视 产品 形成 过 程 中 人 的 主观 能 动作 用 ， 强 调 人 的 









































全 面 质量 管理 十 分 重视 成 本 分 析 ， 如 果 不 顾 效益 ， 片 面 追求 “高 质 
业 的 经 济 效益 。 


对 要 求 进行 硬度 检查 的 焊 口 ， 硬 度 检查 部 位 应 包括 母 材 、 焊 缝 和 热 影 





用 人 单位 应 当 将 直接 涉及 劳动 者 切身 利益 的 规章 制度 和 大 事项 决定 公 








示 ， 但 不 必 告 知 劳动 者 。 


(  ) 116. 
( ам 
(  ) 118. 
(  )119. 
熔 








.劳动 合同 被 确认 无 效 后， 应 当 依法 予以 解除 。 











《消费 者 权益 保护 法 》 中 ， 消 费 者 的 消费 客体 是 商品 。 
特种 作业 人 员 安 全 技术 考核 分 为 安全 技术 理论 考核 和 实际 操作 考核 。 
被 吊销 焊工 合格 证 者 ，6 个 月 后 就 可 提出 焊工 考试 申请 。 
焊条 电弧 焊 时 ， 不 论 焊 缝 的 空间 位 置 怎样 ， 药 皮 熔 化 形成 的 气流 都 有 




















利于 炊 滴 金属 的 过 渡 。 





( ) 120. 





冷加工 方法 ,不 能 采用 热 加 工 方法 。 


(0) 01. 

( ) 122. 
运 条 法 。 

( ) 123. 





碳 素 钢 和 标准 抗 拉 强度 下 限 值 不 大 于 540МРа 强度 的 低 合金 钢 可 采用 





焊 件 组 对 时 ， 不 得 强力 组 装 。 
焊条 电弧 焊 焊 接 对 接 仰 焊 时 ， 填 充 焊 采用 多 层 多 道 焊 接 ， 宜 用 句 齿 形 








焊条 电弧 焊 焊接 对 接 仰 焊 时 ， 灭 弧 法 接头 更 换 焊 条 前 ， 应 在 熔 池 前 方 








作 一 熔 孔 ， 然 后 回 带 10mm 左右 再 炸 弧 。 


( ) 124. 
90° ~ 100° , 
( ) 125. 


2005 评定 规定 ， 开 级 以 上 为 合格 。 


( ) 126. 
( ) 127. 





焊条 电弧 焊 焊 接 对 接 仰 焊 时 ， 盖 面 焊 时 焊条 与 焊接 方向 夹 角 为 














焊条 电弧 焊 焊 接 对 接 仰 焊 试 件 焊 颖 经 X 射线 检验 ， 按 СВИТ 3323 一 





管件 对 接 装 配 时 ， 应 修 磨 钝 边 0.5~1. 0mm。 
采用 焊条 电弧 焊 焊 接 钢管 焊 件 对 接 焊 缝 ， 焊 完 后 ， 只 需 敲 掉 焊 漆 ， 即 





. 162. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





可 交付 检验 。 
( 128. 小 径 管 水 平 固定 加 障碍 盖 面 焊 连 弧 煤 法 更 换 烛 条 接头 时 ， 应 在 弧 坑 上 
方 20mm 处 引 燃 电弧 。 
( ) 129. 小 直径 管 45* 固 定 断 弧 焊 法 打 底 层 焊 双 采 用 单 点 击 穿 法 。 
( ) 130. 电弧 焊 灭 弧 时 ， 应 填 满 焙 池 弧 坑 ， 使 熔 池 缓慢 降温 ， 防 止 产 生冷 






































( ) 131. 酸性 焊条 ( 断 弧 焊 ) ЛА 45° Ед АНЯ ВИО, РЖ Е 
面 焊 焊 道 ， 焊 条 与 焊 点 处 管 切线 焊接 方向 的 夹 角 均 为 80° ~ 85°。 

( ) 132. 在 管道 施工 中 ， 在 主管 上 开 孔 接 出 的 支管 要 求全 焊 透 时 ， 该 焊 颖 无 法 
进行 射线 检测 。 
( ) 133. 奥 氏 体 不 锈 钢 焊接 时 形成 的 焊接 裂纹 ， 一 般 均 属于 冷 裂纹 性 质 。 

( ) 134. 奥 氏 体 不 锈 钢 管 烛 前， 应 将 管子 坡 口 及 正 反 两 面 20~30mm 范围 内 用 
丙酮 擦 净 ， 并 涂 白垩 粉 ， 以 避免 表面 被 飞溅 金属 损伤 。 
( 
( 
























































) 135. 奥 氏 体 不 锈 钢管 对 接 焊 时 ， 焊 前 也 应 该 预 热 。 
) 136. 当 焊 接 不 锈 钢 时 ， 焊 接 电流 一 般 比 焊接 低 碳 钢 时 大 10% ~ 15% 左 右 。 
( ) 137. 正确 选择 焊接 材料 是 异种 钢 焊接 时 的 关键 ， 接 头 质 量 和 性 能 与 焊接 材 
料 关 系 十 分 密切 。 
( ) 138. 设备 及 管道 的 焊 后 热处理 应 在 强度 试验 及 严密 性 试验 合格 之 后 进行 。 
( ) 139. 采用 奥 氏 体 不 锈 钢 焊 条 焊接 中 碳 调 质 钢 时 ， 该 接头 不 属于 异种 钢 
焊接 。 
( ) 140. 当 两 种 金属 的 线 胀 系 数 和 热 导 率 相差 很 大 时 ， 焊 接 过 程 中 会 产生 很 大 
的 热 应 力 。 
( ) 141. 异种 金属 焊接 时 ， 原 则 上 和 希望 熔 合 比 越 小 越 好 ， 所 以 一 般 开 较 小 的 





























( ) 142. 射线 检测 可 以 显示 出 缺陷 在 焊 缝 内 部 的 形状 、 位 置 和 大 小 。 
( ) 143. 粗 丝 C0, 焊 时 ， 熔 滴 过 渡 形 式 往往 都 是 短路 过 渡 。 
( ) 144. CO, 或 半自动 МАС У 形 坡 口 对 接 仰 焊 试 件 装 配 后 ， 应 预 留 3" ~4? 的 反 


















































5270 НЕ о 

( ) 145. 半自动 C0, 或 МАС 气体 保护 焊 通 常 采用 右 焊 法 。 

( ) 146. СО, = МАС 半自动 У ВИ ВЕЕТ", ДЖЕЯ 
ВЕ, ЖЕ ЗЕНА, ЕЛЕ РА. 

( ) 147. 长 宽 比 不 长 于 3 的 缺陷 定义 为 圆 形 缺陷 ,包括 气孔 、 夹 渣 和 夹 钨 。 

( ) 148. 常用 的 型 号 为 ER50 一 6 的 焊丝 中 的 “ER” 表示 焊接 。 

( ) 149. CO0, 气 体 保护 焊 采 用 直流 反 接 时 ， 极 点 的 压力 大 ， 所 以 造成 大 颗粒 飞溅 。 

( ) 150. СО ИЗ Е НУ, АЖ, ХРЕН НН По 

( ) 151. $133mmx1l0mm 管 水 平 固定 CO, 气 体 保护 焊 打 底 焊 时 ， 和 焊 枪 始终 保持 
与 管子 中 心切 线 成 0~10° 夹 角 。 


第 2 部 分 试 题 库 163. 








. 熔化 极 脉冲 气体 保护 焊 可 以 使 用 比 临界 电流 小 的 平均 电流 得 到 稳定 的 


.脉冲 峰值 电流 高 于 临界 电流 的 数值 随 脉冲 持续 时 间 的 增加 而 增加 。 
. 奥 氏 体 不 锈 钢 脉冲 MIG 焊 时 ， 常 用 ФІ. 6mm 以 下 的 焊丝 焊接 。 


X 射线 检验 后 ， 在 照相 胶片 上 深 色 影像 的 焊 颖 中 所 显示 较 白 的 斑点 和 


.半自动 熔化 极 氢 弧 焊 焊 接 铝 及 铝 合 金 仰 焊 操 作 时 ， 尽 可 能 地 采用 长 弧 


) 158. 熔化 极 握 弧 焊 焊接 纯 铝 、 铝 狼 合 金 、 铝 镁 合金 及 铝 硅 合金 时 ， 焊 丝 的 











) 159. 熔化 极 所 弧 焊 焊接 镁 的 质量 分 数 为 3% ~5. 5% 的 铝 镁 合金 时 ， 预 热 温 














) 160. 熔化 极 握 弧 焊 焊接 铜 及 铜 合 金 时 ， 为 防止 铜 液 流失 ,保证 单 面 焊 双 面 












































高 强度 黄 铜 熔化 极 握 弧 焊 时 ， 宜 采用 HS212 或 HS213 焊丝 。 
纯 铜 的 熔化 极 毛 弧 焊 工艺 ， 最 重要 的 焊接 参数 是 电流 密度 。 














低 碳 钢板 了 形 接头 角 接 焊 颖 外 观 检 验 时 ， 必 须 做 拉 伸 试验 。 


钛 及 铁合金 熔化 极 毛 弧 焊 时 ， 喷 中 不 必 带 拖 置 ， 也 可 获得 满意 的 焊接 





手工 钨 极 毛 弧 焊 焊接 低 碳 钢板 仰 焊 试 件 时 ， 应 预 置 反 变形 为 2"。 


大 于 100A 以 上 时 ， 焊 枪 一 般 采 用 气 


\， 主 要 是 由 弧 长 决定 的 。 
FE 复 移动 主要 用 于 铝 及 铝 合 金 注 板材 料 








. 手工 钨 极 氢 弧 焊 焊接 板 对 接 仰 焊 时 ， 填 充 焊 道 接 头 与 打 底 焊 道 接头 要 














破 口 中 留 钝 边 是 为 了 防止 烧 穿 ， 钝 边 的 尺寸 要 保证 第 一 层 焊 缝 能 


( ) 152 
射 滴 过 湾 。 
( ) 153 
( ) 154 
( ) 155. 
条 纹 即 是 缺陷 。 
( ) 156 
焊 ， 并 作 直 线形 或 小 节 距 摆动 。 
( ) 157. 铝 及 铝 合金 焊接 时 ， 在 焊 前 进行 预 热 是 为 了 防止 热 裂 纹 。 
( 
选择 应 与 母 材 成 分 相近 。 
( 
度 应 高 于 100% 。 
( 
成 形 ， 在 接头 的 根部 需要 采用 衬 垫 。 
( ) 161. 
( ) 162. 
( ) 163. 黄 铜 熔化 极 毛 弧 焊 时 ， 尽 量 采 用 小 电流 快速 焊 。 
( ) 164. 
( ) 165. 钛 及 钛 合金 对 冷 裂 纹 是 非常 敏感 的 。 
( ) 166. 
质量 。 
( ) 167. 
( ) 168. 手工 钨 极 毛 弧 焊 机 ， 当 焊接 电流 
冷 式 。 
( ) 169. 焊接 热 输 入 越 大 ， 焊 接 热 影响 区 越 小 。 
( ) 170. 手工 忽 极 握 弧 焊 电 弧 电 压 的 大 省 
( ) 171. 手工 铭 极 握 弧 焊 时 ， 焊 枪 直线 人 
的 大 电流 焊接 。 
( ) 172 
错开 ,错开 的 距离 应 不 小 于 50mm。 
( ) 173. 在 | 
焊 透 。 
( 





) 174. 小 直径 管 对 接 水 平 固定 ТІС 焊 时 ， 打 底层 焊 道 的 厚度 为 3mm 左右 ， 








太 薄 易 导 致 在 盖 面 时 将 焊 道 烧 穿 ， 或 使 焊 颖 背面 内 凹 或 剧烈 氧化 。 
) 175. 焊接 热 影响 区 的 性 能 变化 决定 于 化 学 成 分 和 化 学 组 织 的 变化 。 
) 176. 为 了 减 小 应 力 ， 应 该 先 焊 结构 中 收缩 量 最 小 的 焊 颖 。 


( 
( 























. 164. 


焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





( ) 177. 


ЕЕ, РЕНН НР. 


( ) 178. 
( ) 179. 


小 直径 管 对 接 水 平 固定 TIG 盖 面 焊 时 ， 焊 枪 摆动 到 坡 口 边缘 时 ， 应 稍 











手工 TIG 焊 焊 接 12Cr18Ni9 焊 件 选用 的 焊丝 是 HOCr21Nil0。 
奥 氏 体 不 锈 钢 焊接 时 ， 产 生 晶 间 腐 蚀 的 原因 是 唱 粒 边界 形成 铬 的 质量 








分 数 在 12% 以 下 的 贫 铬 区 。 





( ) 180. 
( ) 181. 
( ) 182. 
点 滴 填 丝 法 两 种 。 
( ) 183. 
( ) 184. 
不 锈 钢板 上 引 弧 ， 
( ) 185. 


) 186. 
) 187. 
) 188. 


( 
( 
( 
污 、 锈 、 垢 并 保持 干燥 。 


( ) 189. 
稍 低 的 焊丝 。 
) 190. 
) 191. 
) 192. 
) 193. 
) 194. 
) 195. 
) 196. 
) 197. 
) 198. 
) 


( 
( 
( 
( 
( 
( 
( 
( 
( 
( 199. 





奥 氏 体 不 锈 钢 焊 件 焊 后 的 残余 变形 能 用 火焰 加 热 进行 矫正 。 
手工 TIG 焊 焊接 铝 及 铝 合 金 时 ， 钨 极 伸 出 喷嘴 的 长 度 为 5~ 10mm。 
手工 TIG 焊 焊 接 铝 及 铝 合 金 时 ， 填 加 焊丝 的 方法 有 推 丝 填 丝 法 和 断 续 























纯 铜 手工 铭 极 氢 弧 焊 时 ，X 形 坡 口 焊 件 的 坡 口 角度 为 80° ~90°。 

为 了 防止 引 弧 时 造成 夹 忽 的 缺陷 ， 铝 极 握 弧 烛 时， 最 好 应 在 碳 精 块 或 
待 电 弧 稳 定 燃 烧 后 再 移 到 待 焊 处 。 

黄 铜 钨 极 氮 弧 焊 时 ， 应 在 焊丝 上 引 弧 并 保持 电弧 。 

硅 青 铜 手工 钨 极 氮 弧 焊 时 ， 层 间 温 度 可 以 超过 100°С 。 

铁合金 最 大 的 优点 是 比 强度 大 ， 但 焊接 性 较 差 ， 因 而 应 用 不 广 。 

铁 及 铁合金 焊 前 ， 将 待 焊 处 及 其 周围 必须 仔细 进行 清理 ， 去 除 油 、 



































詹 及 铁合金 焊接 时 ， 为 提高 焊 缝 金属 的 塑性 ， 可 选择 强度 比 基 体 金属 























退火 不 是 a 型 钛 合金 和 型 钛 合金 唯一 的 热处理 方法 。 

钛 和 铁合金 应 用 最 广 的 焊接 方法 是 毛 弧 焊 。 

氧 乙 抉 气 焊 灰 铸铁 ， 补 焊 成 败 的 关键 是 正确 选择 加 热 减 应 区 。 

几 是 能 用 于 焊接 灰 铸 铁 的 焊丝 都 能 用 于 热 焊 。 

焊接 一 般 部 位 的 灰 铸 铁 件 时 ， 可 采用 预 热气 焊 。 

企业 标准 包括 两 个 方面 的 内 容 : 一 是 技术 标准 ; 二 是 管理 标准 。 

左 焊 法 适用 于 焊接 薄板 和 低 熔 点 金属 。 

气 焊管 子 时 ， 既 要 保证 焊 透 ， 又 要 防止 烧 穿 而 产生 焊 瘤 。 

垂直 固定 管 气 焊 时 ， 知 采用 左 焊 法 时 ， 需 进行 单 层 焊 。 

焊接 厚度 大 于 Smm 及 结构 复杂 的 焊 件 时 ， 为 减少 焊接 变形 及 避免 裂 
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纹 ， 可 以 预 热 ， 预 热 温 度 一 般 不 超过 400°С 。 


( ) 200. 


气 焊 铝 及 铝 合 金 时 ， 整 条 焊 缝 尽 可 能 一 次 焊 完 ， 不 要 中 断 。 





2.3.2 焊工 (高 级 ) 技能 鉴定 试题 
一 、 低 合金 钢板 | 形 坡 口 对接 仰 焊 焊 条 电弧 焊 


1. 考 件 图 样 
2. 焊 前 准备 


1) 试 件 材 质 : 


( 见 图 2-32) 


0345 (16Mn) ， 规 格 为 钢板 300mmx100mmx3mm， 数 量 2 件 〈 见 图 





第 2 部 分 试 题 ж . 165 . 











300 





技术 要 求 
1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 
2. 间 隙 /大 小 自 定 。 
3.E5015 焊 条 , 焊 前 按 规 定 烘 干 。 
4. 定 位 焊 颖 允许 打磨 。 


低 合 金 钢板 I 形 坡 口 对 接 仰 焊 焊条 电弧 焊 








2-32) 。 

2) 焊接 材料 ， Е5015 39 2, ф2. 5 ~ $3.2mm 自选 ， 焊 条 焊 前 烘 干 温度 为 350 ~ 
400% ， 保 温 1~2h。 

3) 焊接 设备 : 直流 弧 焊 机 、 弧 焊 整 流 器 、 首 变 弧 焊 焊 机 均 可 ,设备 型 号 根据 实际 
情况 自 定 。 

4) ТА. 钢丝 钳 、 锤 子 、 钢 丝 刷 、 雏 刀 、 活 扳手 、 角 向 打磨 机 、 焊 条 保温 简 、 金 
ЖЕЛ. #9, ра, 

5) НИУЭ Д 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 焊条 电弧 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 对 接 仰 焊 。 

3) 坡 口 形 式 : 工 形 坡 口 。 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 及 坡 口 边缘 15~ 20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 采 用 与 焊接 正式 焊 颖 相同 的 焊条 进行 定位 焊 ; 定位 
焊 颖 位 于 考 件 两 端 坡 口内 ， 长 度 10~ 1Smm。 定 位 装配 后 ， 应 预 置 反 变形 。 人 允许 使 用 打 
磨 工具 对 定位 焊 焊 颖 做 适当 打磨 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保 持原 始 状 态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 ， 工 具 摆 放 整齐 ， 场 地 清理 干净 ， 并 仔细 清理 焊 缝 焊 涯 
并 保持 原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 







































































. 166 . 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 








焊 前 准备 : 考核 考 件 清 理 程度 ( 坡 口 两 侧 15~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 拍 ) 、 定 

是 $ ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 颖 ,不 得 任意 
置 ， 焊接 参数 选择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外 观 质量 : 考核 焊 颖 余 高 、 余 高 差 、 焊 颖 宽度 、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 度 、 角 
变形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 背 面 超 高 或 凹 坑 等 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 20min， 正 式 焊接 时 间 30min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 ， 场 地 清理 和 干净， 工具 、 焊 件 摆 放 整 齐 。 

5. 配 分 、 р 

29 КЕФ 1 形 坡 口 对 接 仰 焊 焊 条 电弧 焊 评分 表 


爆 工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 


































































































序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
| 5 | 。 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 - 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
4 焊 颖 余 高 0 ~ 3mm 满分 ,>3mm 且 <4mm 扣 2 分 ,>4mm 
或 <0 扣 4 分 
4 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
4 焊 颖 宽度 <8mm 满分 ,>8mm 且 <10mm 扣 2 分 ,>10mm 
扣 4 分 
4 焊 缝 宽度 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
4 背面 焊 道 余 高 <3mm 满分 ,>3mm 扣 2 2}; ТАШУ 
度 二 2mm 满分 ,>2mm 或 长 度 >30mm 扣 2 分 
4 焊 颖 直线 度 误差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 














4 变形 <3° 得 2 分 ,>3° 扣 2 分 ;无 错 边 得 2 分 , 错 边 > 
т АЕ А № 0.3mm 41 2 分 

无 咬 边 满分 ,深度 <0. Smm, 累计 长 度 每 5mm 扣 1 分 , 深 
度 >0. 5mm 或 累 : = 度 >30mm 扣 6 分 


起 头 收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 满分 ,有 上 述 缺 陷 1 
5 | 处 扣 1~2 分 ;接头 平整 满分 ,有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺陷 1 
处 扣 1~2 分 


焊 缝 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 、 宽 罕 一 致 ,表面 无 缺陷 
满分 ,波纹 较 细腻 ,成 形 较 好 扣 2 分 ,波纹 粗 烟 , 焊 缝 成 形 
差 , 超 高 或 脱节 扣 3~5 分 。 焊 颖 表面 有 电弧 擦 伤 ,1 处 扣 
17 


焊 缝 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
裂纹 气孔、 夹 渣 ,未 焊 透 ,未 熔 合 ,未 焊 满 等 任何 一 项 缺陷 
| 存在 ,此 项 考试 按 不 合格 论 


焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 27 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
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(28) 
焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
射线 检测 后 按 МВТ 47013—2015 评定 焊 缝 质量: 
А 爆 颖 内 部 ар 焊 颖 质量 I 级 ,满分 
质量 焊 颖 质量 卫 级 , 扣 10 分 
焊 缝 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿 戴 不 全 , 扣 1 分 
- В 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 
в |а 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 ,工具 、 考 件 等 码 放 不 整齐 扣 
1 分 

















二 、 低 碳 钢 或 低 合 金 钢 管 对 接 垂 直 固 定 加 障碍 焊条 电弧 焊 

1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-33) 

2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材 质 : 20 或 Q345 (16Mn) 钢管 ， 规 格 为 ф6Оттх5 тт, Ё= 100mm， 坡 口 
面 角度 为 30%"~32。， 数量 2 (Е; фбОтшх5тт, [= 200mm， 数 量 4 件 ; 0235А 钢板 ， 规 
格 为 300mmx300mmx1l2mm， 数 量 1 件 〈 见 图 2-33) 。 

2) 焊接 材料 : 焊条 Е5015, ф2. Smm 或 ФЗ. 2mm 任 选 。 焊 条 焊 前 烘 干 温度 为 350~ 
400% ， 保 温 1~2h。 

3) 焊接 设备 : 直流 弧 焊 机 、 弧 焊 整 流 器 、 弧 焊 逆 变 机 均 可 ,设备 型 号 根据 实际 情 
况 自 定 。 

4) 工具 : 钢丝 钳 、 锤 子 、 钢 丝 刷 、 刍 刀 、 活 扳手 、 角 向 打磨 机 、 焊 条 保温 简 、 金 
ЖЕЛ. м, ВАЕ 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 焊条 电弧 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 垂直 固定 加 障碍 焊 。 

3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 60"~ 64°. 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 端面 及 侧面 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 应 保证 障碍 管 与 焊管 的 间隙 附 图 ， 采 用 与 焊接 正式 
焊 颖 相同 的 焊条 进行 定位 焊 ; 定位 焊 焊 2 点 ， 位 于 时 钟 10 点 与 2 点 处 的 坡 口内 ， 定 
位 焊 颖 长 度 10~ 1Smm。 定 位 装配 后 ， 人 允许 使 用 打磨 工具 对 定位 焊 焊 颖 进行 适当 
打磨 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ;焊接 参数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 ， 工 具 摆 放 整 齐 ， 场 地 清理 干净 ， 并 仔细 清理 焊 缝 焊 渣 
并 保持 原始 状态 。 
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技术 要 求 

1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 

2 钝 边 高 度 p 和 间隙 5 大 小 自 定 。 
3. 焊 后 两 管 应 同心 。 

4. 定 位 焊 颖 允许 打 麻 。 














СРЕ) 低 左 钢 或 低 合金 钢管 对 接 重 直 固定 加 障碍 焊条 电弧 焊 


4. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 
1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 








口 面 及 坡 口 边缘 15~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 


垢 ) 、 定 位 焊 正 确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 
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焊接 位 置 ， 焊 接 参数 选择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外观 质 量 : 考核 焊 缝 余 高 、 余 高 差 、 焊 缝 宽 度 、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 度 、 错 
边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 背 面 超 高 或 凹 坑 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : 射线 检测 后 ， 按 МВИТ 47013 一 2015 《压力 容器 无 损 检 测 》 标 准 
要 求 评定 焊 颖 内 部 质量 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 30min， 正 式 焊接 时 间 40min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 )。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 具 、 考 件 摆 放 整 齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-30) 

; 引 %0 间 低 碳 钢 或 低 合 金 钢管 对 接 垂 直 固 定 加 障碍 焊条 电弧 焊 评 分 表 


爆 工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 




























































































序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
и 5 | 焊 件 清理 不 干净 ,定位 烛 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
4 焊 颖 余 高 1~3mm 满分 ,3~ 4mm 扣 2 分 ,>4mm 或 <0 扣 
4 分 
4 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
4 焊 颖 宽度 大 14mm 满分 ,>14mm 扣 4 分 
4 焊 颖 宽度 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
4 背面 焊 道 余 高 <3mm 得 2 分 ,>3mm 扣 2 分 ;背面 凹 坑 
КЕ = па 得 2 分 ;>lmnm 或 长 度 >18mm ЗИ 2 分 
2 焊 颖 直线 度 误差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 2 分 
4 两 管 同心 得 2 分 ,同心 度 误差 >1" 扣 2 分 ;无 错位 得 2 
分 ;错位 >0. 5mm 扣 2 分 
焊 颖 外观 6 无 咬 边 满分 , 咬 边 深度 <0. Smm 或 累计 长 度 每 mm ЗИ 1 
2 质量 分 , 咬 边 深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >18mm 扣 6 分 








起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 满分 ;有 上 述 缺 陷 1 
5 | 处 扣 1~2 分 。 接 头 平整 满分 有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺陷 1 
处 扣 2 分 
2 无 电弧 探伤 满分 ,有 1 处 扣 2 分 
焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 宽窄 一 致 ,表面 无 缺陷 
6 | 满分 ;波纹 较 细腻 ,成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗糙 , 焊 颖 成形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 缝 成 形 差 , 超 高 或 脱节 扣 6 分 

焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
裂纹 А ЗС .未 焊 透 ,未 熔 合 .未 焊 满 等 任何 一 项 缺陷 
否定 项 存在 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
























































焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 27 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
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( 续 ) 


爆 工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
评分 标准 扣 分 | 得 分 


序号 考核 要 求 配 分 








射线 检测 后 按 МВИТ 47013 一 2015 评定 焊 缝 质量: 
颖 内 部 焊 颖 质量 I 级 ,满分 























3 ж 40 

` 质量 焊 颖 质量 开 级 , 扣 10 分 
早 颖 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 

ГА Е 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 
4 | 安全 文明 | 5 | 扣 1~3 分 
生产 

烛 完 后 ,场地 清理 不 干净 ,工具 、 考 件 等 码 放 不 整齐 扣 




















1 分 











三 、 不 锈 钢 管 对 接 水 平 固 定 平 焊 焊 条 电弧 焊 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-34) 
604 60° 


Та 12.5 р 























22200 А 
е, 


技术 要 求 


Т. 单 面 焊 双 面 成 形 。 

2. 印 边 高 度 p 和 间隙 bp 大 小 自 定 。 
3. 打 底 层 烛 颖 表面 允许 修 磨 。 
(EE 不 锈 钢管 对 接 水 平 固定 平 燃 烛 条 电弧 烛 








2. 焊 前 准备 
1) 试 件 材质 12Cr18Ni9Ti 不 锈 钢管 ， 规 格 为 60mm, Г= 100mm， 一端 加 工 30°~ 


32° 坡 口 ， 数 量 2 件 (ЛИ 2-34). 
2) 焊接 材料 : А132 焊条 ，4$2. 5mm 或 $3.2mm 任 选 。 
3) 焊接 设备 : 弧 焊 变压器 。 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 
4) Т. ЖА. 钢丝 钳 、 锤 子 、 钢 丝 刷 、 雏 刀 、 活 扳手 、 角 疝 打 磨 机 











、 焊 条 保温 简 、 
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金属 直 尺 、 扁 铲 、 砂 布 等 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 焊条 电弧 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 水 平 固 定 焊 。 

3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 60"~ 64°. 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 端面 及 侧面 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 采 用 与 焊接 正式 焊 颖 相同 的 焊条 进行 定位 焊 ; 定位 
焊 焊 2 点 ， 位 于 时 钟 10 点 与 2 点 处 的 坡 口 内 。 定 位 焊 缝 长度 10~15mm。 定 位 装配 后 ， 
允许 使 用 打磨 工具 对 定位 焊 焊 缝 进行 适当 打磨 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保 持原 始 状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 ， 工 、 量 具 摆 放 整 齐 ， 场 地 清理 干净 ， 并 仔细 清理 焊 缝 
焊 湘 并 保持 原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 面 及 坡 口 边缘 15~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 
垢 ) 、 定 位 焊 正 确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 颖 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 
焊接 位 置 ， 焊 接 参数 选择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外观 质 量 : 考核 焊 缝 余 高 、 余 高 差 、 焊 缝 宽 度 、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 度 、 错 
边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 背 面 超 高 或 凹 坑 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : 射线 检测 后 ， 按 NBXT 47013 一 2015 《压力 容器 无 损 检 测 》 标 准 
要 求 评定 焊 颖 内 部 质量 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 20min， 正 式 焊接 时 间 40min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ;焊接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 ,场地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-30) 

四 、 揪 入 式 管 板 对 接 垂 直 固 定 仰 焊 焊 条 电弧 焊 

1. 考 件 图 样 (МИ 2-35) 

2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材 质 : 孔 板 为 Q345 (16Mn) 钢 ， 规格 为 100mmx100mmx12mm， 板 中 间 先 
$5 $57mm 的 通 孔 ， 再 加 工 45°V 形 坡 口 ， 数 量 1 件 ; 钢管 为 20 钢 ， 规 格 为 $51mm x 
3.5тш, 上 =100mm， 数 量 1 (Е 

2) 焊接 材料 : E5015 Ж, $2. 5mm 或 $83.2mm 任 选 。 焊 前 烘 干 温度 为 350 ~ 
400%C ， 保 温 1~2h。 
3) 焊接 设备 : 弧 焊 整流 器 (直流 反 接 ) ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 
4) Т. ЖА, 钢丝 钳 、 锤 子 、 钢 丝 刷 、 半 圆 铂 、 活 扳手 、 角 向 打磨 机 、 焊 条 保温 
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焊 颖 坡 口 增 
宽 基准 线 (84) 











100 





技术 要 求 
1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 
2. 钝 边 高 度 P。 
3. 孔 板 修 磨 钝 边 后 ， 用 划 针 在 孔 板 坡 口 正面 划 与 管 孔 的 同心 圆 %84mm， 并 打上 样 冲 眼 ， 作 为 焊 后 
测量 焊 缝 坡 口 增 宽 的 基准 线 。 


4. 焊 后 管 与 板 应 互相 垂直 。 
5. 定位 焊 颖 允许 打磨。 


(РЕ 插入 式 管 板 对 接 垂直 固定 仰 焊 焊 条 电弧 焊 



































简 、 金 属 直 尺 、 角 尺 、 扁 铲 、 砂 布 、 样 冲 、 划 针 、 圆 规 、 焊 颖 检验 尺 等 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 焊条 电弧 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 垂直 仰 位 。 

3) 坡 口 形式 : 插入 式 ， 单 V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 为 45°。 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 孔 板 的 坡 口 面 及 坡 口 边缘 20~30mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清 
除 干净 ， 使 之 露出 金属 光泽 。 插 入 管 板 内 的 管 端的 外 表面 ， 用 角 向 打磨 机 打磨 18 ~ 
22mm 处 的 油 、 污 、 锈 、 拆 ， 使 之 露出 金属 光泽 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 

@ 和 孔 板 修 磨 钝 边 后 ， 用 划 针 在 管 板 坡 口 正面 划 与 管 孔 同 心 圆 684mm ( № 2-35), 
并 打上 样 冲 眼 ， 作 为 爆 后 测量 焊 缝 坡 口 每 侧 增 宽 的 基准 线 。 

@ 将 管子 中 轴线 与 管 板 孔 的 圆心 对 中 ， 沿 圆周 定位 焊 3 点 ， 每 点 相距 120* ， 定 位 
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焊 缝 长度 10~15mm， 定 位 焊 缝 必须 是 单 面 焊 双 面 成 形 ， 人 允许 将 定位 焊 颖 两 端 打 磨 成 斜 
坡 状 。 定 位 装配 后 应 保证 管 与 孔 板 垂直 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选 择 正 确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 ， 工 具 摆 放 整齐 ， 场 地 清理 干净 ， 并 仔细 清理 焊 缝 焊 渣 
并 保持 原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 孔 板 、 钢 管 )、 孔 板 测 量 焊 颖 坡 口 增 宽 线 划 得 
是 否 正 确 、 定 位 焊 正确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 
改变 焊接 位 置 ， 焊 接 参 数 选择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外 观 质量 : 考核 焊 缝 焊 脚 高 度 、 焊 脚 高 度 差 、 焊 脚 单 边 、 焊 颖 凸凹 度 、 直 
线 度 、 角 变形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 表 面 夹 河 、 表 面 气孔 等 。 

3) 焊 缝 内 部 质量 : 考核 焊 颖 内 部 有 无 气孔 、 夹 酒 、 裂 纹 、 未 熔 合 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 20min， 正 式 焊接 时 间 30min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ; 焊接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规程 ; 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 具 、 焊 件 摆 放 整齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-31) 

生 于 插入 式 管 板 对 接 秋 直 固定 爷 烛 的 焊条 电弧 焊 评分 表 


























































































































焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | ”得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 ,测量 线 划 得 不 正确 、 管 
1 焊 前 准备 板 不 垂直 扣 1~5 分 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
6 焊 颖 余 高 0~4mm 满分 ,>4mm 或 <0mm 扣 6 分 
6 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ， >2mm 扣 6 分 
6 焊 缝 宽度 < 16mm 满分 ,> 16mm Н.< 16. 5тш 扣 2 分 ， 
>16. 5mm 扣 6 分 
6 焊 缝 宽度 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
2 焊 颖 外观 6 背面 四 坑 深度 <2mm 满分 ， >2mm 或 总 长 >15. 8mm 扣 
质量 6 分 
无 咬 边 满分 ,深度 <0. 5mm 或 累计 长 度 每 Smm 扣 1 分 ， 
深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >15mm 扣 7 分 
2 无 熔 合 不 良 满分 ,有 1 处 扣 2 分 
А 起 头 收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 满分 ;有 上 述 缺陷 1 
处 扣 1~2 分 
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(8) 


焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 


序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
2 接头 平整 满分 ,有 不 平整 . 超 高 ,脱节 缺陷 1 处 扣 2 分 




















无 未 焊 透 满分 ,深度 和 0.3$mm ,总 长 度 生 1Smm 扣 2 分 ， 
深度 >0.35mm 或 总 长 度 >15mm 扣 4 分 








焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 ,平整 , 宽 罕 一致, 表面 无 缺陷 
А 焊 缝 外 观 | 6 | 满分 ;波纹 较 细腻 ,成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗糙 , 焊 缝 成形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 缝 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 6 分 





Е 
Ет 











КЕТ ААК, Т.А ВН ВН 
аА ЧИ, Зе ЖТ АЕ — ВЧ ЕТЕ, № 
否定 项 | 项 考试 按 不 合格 论 


焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 33 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 


垂直 于 焊 缝 长 度 方向 上 截取 金 相 试 样 , 共 3 个 面 ,采用 
目 视 或 5 倍 放大 镜 进 行 宏观 检验 。 每 个 试 样 检查 面 经 宏 
观 检验 : 
1) 只 有 小 于 或 等 于 0. Smm 的 气孔 或 夹 河上 且 数 量 不 多 于 
АЕ ру й ане 
量 30 2) 出 现 大 于 0. Smm 但 不 大 于 1. 5mm 的 气孔 或 夹 渣 , 且 
数量 不 多 于 1 个 时 , 扣 12 分 
任何 一 个 试 样 检 查 面 经 安 观 检验 有 裂纹 和 未 熔 合 存在 ， 
或 出 现 超过 上 述 标准 的 气孔 和 夹 酒 ,或 接头 根部 熔 深 小 于 
0. Smm ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 






































































































































焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 
安全 文明 扣 1~3 分 
Ла 


ы 
пт 








焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 . 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 1 分 




















五 、 低 碳 钢板 或 低 合 金 钢 板 丁 形 接 头角 接 仰 焊 CO, 或 MAG 焊 

1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-36) 

2. 焊 前 准备 

1) ЖИМ: 0345 (16Mn) 钢板 ,规格 为 300mmx150mmx12mm， 数 量 2 (Е, 
中 一 块 一 侧 开 45°? 单 V 形 坡 口 ( 见 图 2-36)。 

2) 焊接 材料 : ER50-6 (HO8Mn2SiA) 焊丝 ，q$1.2mm; 保护 气体 为 C0, 气体 ， 体 
积分 数 宇 99. 5%; 或 80%Ar+20%C0O, 富 毛 混 合 气体 ， 视 现场 实际 情况 任 选 一 种 。 

3) 焊接 设备 : 半自动 熔化 极 气体 保护 焊 机 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) 工 、 量 具 : ЖИМ, ЯН, ВЕР. МИШ Л, ИР, АНИ, & 
Л, ЖЕНУ, №9“, ВРЕ, 

5) 考 件 坡 口 两 端 不 得 安装 引 弧 板 、 引 出 板 。 
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技术 要 求 
1. 焊接 尺寸 为 6 一 smm。 
2. 焊 后 两 板 应 互相 垂直 。 
3. 定位 焊 颖 允许 打磨 。 


НСС) 低 碳 钢板 或 低 合金 钢板 T 形 接头 角 接 仰 焊 C0, 或 МАС 焊 


3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : CO, 焊 或 MAG 焊 ， 视 现场 实际 情况 任 选 一 种 。 
2) 焊接 位 置 : 角 接 仰 焊 。 

3) 坡 口 形 式 : 单 V 形 坡 口 。 


4) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 
5) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 进 行 定 位 焊 ; 定位 焊 缝 位 于 了 T 形 接头 的 首尾 
处 坡 口 内 ,长 度 10~ 1Smm。 定 位 装配 后 ,应 矫正 焊 件 ， 以 保证 立 板 与 平板 








垂直 。 








6) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选 择 正 确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 
7) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 、 气 瓶 ， 工 具 摆 放 整 齐 ， 场 地 清理 干净 ， 并 仔细 清理 焊 





缝 焊 酒 并 保持 原始 状态 。 


4. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 


1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15~20mm 清除 油 、 








75. 6. №). Е 


位 焊 正 确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 


置 ， 焊 接 参 数 选择 正确 与 否 。 





2) 焊 颖 外 观 质量 : 考核 焊 缝 焊 脚 尺寸 、 焊 脚 尺寸 差 、 焊 脚 单 边 、 焊 颖 凸凹 度 、 直 
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线 度 、 角 变形 、 错 边 、 咬 边 、 炊 合 不 良 、 表 面 夹 河 、 表 面 气孔 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : 考核 焊 颖 内 部 有 无 气孔 、 夹 酒 、 裂 纹 、 未 熔 合 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 20min， 正 式 焊接 时 间 60min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min ， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ;焊接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ; 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-32) 








于 到 低 碳 钢板 或 低 合金 钢板 T 形 接头 角 接 仰 焊 CO。 或 MAG 焊 评分 表 


焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 











序号 考核 要 求 配合 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 








5 焊接 参数 调整 不 正确 ,装配 不 正确 , 扣 1~5 分 





焊 脚 尺寸 6~ 8mm 满分 ,5~ 6mm 或 8~9mm 30 3 分 ， 





4 И 
>9mm 或 <5mm #14 25 
4 焊 脚 高 度 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 





4 底板 和 立 板 焊 脚 尺寸 相差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 




















4 焊 缝 凹 度 <1. 5mm 满分 ,>1. 5mm 扣 4 分 
4 НАУ < 1. Smm 满分 ,>1. 5mm 扣 4 分 
4 焊 缝 直线 度 误 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 














无 咬 边 满分 ,深度 三 0. Smm 或 累 计 长 度 每 5mm 扣 1 分 ， 
深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >26mm 扣 7 分 











4 无 熔 合 不 良 满分 ,有 1 处 扣 2 分 ,有 2 处 扣 4 分 
时 ДЕ 外 观 


2 起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 缺口 或 超 高 满分 ;有 上 述 缺陷 1 
处 扣 1~2 分 








ВА 
Ei 
上 








4 接头 平整 满分 ,有 不 平整 超 高 .脱节 缺陷 1 处 扣 2 分 
2 无 电弧 探伤 满分 ,有 1 处 扣 2 分 
4 无 角 变 形 或 错 边 满分 ,有 各 扣 2 分 























焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 .宽窄 一 致 , 表面 无 缺陷 
б | 满分 ;波纹 较 细腻 ,成 形 较 好 扣 2 分 ;波纹 粗糙 , 焊 颖 成 形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 颖 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 6 分 




















焊 缝 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
裂纹 气孔、 夹 渣 、 未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 项 考试 
否定 项 按 不 合格 论 














焊 颖 外 观 质 量 得 分 低 于 33 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
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( 续 ) 


焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 


序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 相合 全 六 


垂直 于 焊 颖 长 度 方 向 上 截取 金 相 试 样 , 共 3 个 面 ,采用 

目 视 或 5 倍 放大 镜 进 行 宏观 检验 。 每 个 试 样 检 查 面 经 宏 

观 检 验 : 
1) 当 只 有 小 于 或 等 于 0. Smm 的 气孔 或 夹 漆 且 数 量 不 多 

焊 颖 内 部 于 3 个 ,每 出 现 一 个 扣 6 分 

量 30 2) 当 出 现 大 于 0. 5mm ,不 大 于 1. 5mm 的 气孔 或 夹 漆 , 且 

数量 不 多 于 1 个 时 , 扣 12 分 


任何 一 个 试 样 检查 面 经 宏观 检验 有 裂纹 和 未 熔 合 存在 ， 
或 出 现 超过 上 述 标准 的 气孔 和 夹 渣 ,或 接头 根部 熔 深 小 于 
0. Smm, 此 项 考试 按 不 合格 论 

防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 


焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 
安全 文明 | 5 | 扣 1-3 分 














































































































АЕ 








焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 . 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 1 分 




















六 、 不 锈 钢板 V 形 坡 口 对 接 (加 永久 热 ) 平 焊 熔 化 极 脉冲 握 弧 烛 

1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-37) 

2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材 质 ，12Cr18Ni9Ti 不 锈 钢板 ， 规 格 为 300mmx100mmx6mm， 一 侧 加 工 
30°~32°V 形 坡 口 ， 数 量 2 件 ; 垫 板 ， 规 格 为 300mmx30mmx3mm，1 件 。 

2) 焊接 材料 : HOCr20Nil0Ti 焊丝 ，$1. 2mm; 保护 气体 为 97%Ar+3%0, 或 95%Ar+ 
5%С0, (体积 分 数 ) 混合 气体 ， 视 现场 实际 情况 任 选 一 种 。 

3) 焊接 设备 ,半自动 熔化 极 脉冲 氢 弧 焊 机 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) 工 、 量 具 : МИ, КИ, ЖЕ, ХММ, Л, ИЕ, ЯНУ, 
金属 直 尺 、 扁 铲 、 砂 布 等 。 

5) 考 件 坡 口 两 端 不 得 安装 引 弧 板 、 引 出 板 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 熔化 极 脉冲 氢 弧 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 对 接 (加 永久 垫 ) 平 焊 。 

3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 60° ~64°。 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15 ~ 20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 ， 使 之 露 
出 金属 光泽 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 进 行 定位 焊 ， 定 位 焊 缝 位 于 考 件 两 端 坡 口内 ， 长 度 
10~ 1$mm。 定 位 装配 后 预 置 反 变 形 后 将 试 件 背 面 装 配 定位 焊 上 垫 板 ， 人 允许 使 用 打磨 工 
具 对 定位 焊 焊 缝 做 适当 打磨 。 
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技术 要 求 


Т. 单 面 焊 双 面 成 形 ， 加 永久 热 焊接 。 

2. 钝 边 高 度 p 、 间隙 b 大 小 自 定 。 

З. 不 允许 在 焊 缝 两 端 加 引 弧 板 、 引 出 板 。 
4. 允许 预 留 反 变形 。 

5. 定位 焊 缝 允许 打 麻 。 


СРЕ 不 锈 钢板 V 形 坡 口 对 接 (加 永久 垫 ) 平 焊 熔化 极 脉冲 氢 弧 焊 





7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选 择 正 确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 
8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 、 气 瓶 ， 工 具 摆 放 整齐 ， 场 地 清理 干净 ， 并 仔细 清理 焊 
缝 焊 洒 并 保持 原始 状态 。 





4. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 








1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15~20mm 9 НН, 9, # №), Е 
位 焊 正 确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 颖 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 
置 ， 焊 接 参 数 选 择 正 确 与 否 。 

2) 焊 颖 外观 质 量 : 考核 焊 缝 余 高 、 余 高 差 、 焊 缝 宽度、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 度 、 角 
变形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 背 面 超 高 或 止 坑 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : 射线 检测 后 ， 按 NBXT 47013 一 2015 《压力 容器 无 损 检查 》 标 准 
要 求 检查 焊 颖 内 部 质量 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 20min， 正 式 焊接 时 间 40min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ; 焊接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 ,场地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 
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5. 配 分 、 评 分 标准 (И 2-33) 
Е 33 | 不 锈 钢板 V 形 坡 口 对 接 (加 永久 热 ) 平 焊 熔化 极 脉冲 握 弧 焊 评 分 表 
焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 























1 焊 前 准备 








焊 颖 余 高 1~ 2mm 满分 ,0~ lmm 或 2~3mm 扣 2 分 ， 
>3mnm 或 <0 扣 4 分 





4 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 


4 焊 缝 宽度 < 15mm 满分 ,>15mm 扣 4 分 











Ке) 
т 


颖 宽度 差 <2mm 满分 ， >2 тт #12 75 





背面 四 坑 深 度 < 0.6mm 满分 , 深度 >0.6mm 或 长 度 
>26mm 扣 4 分 











4 焊 颖 直线 度 误差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 

















变形 <3° 得 2 分 ,>3° 扣 2 分 ;无 错 边 得 2 分 , 错 
>0. 6mm 扣 2 分 


Е 











焊 终 外观 





Е 
Ет 


无 咬 边 满分 ,深度 <0. 5mm 或 累计 长 度 每 Smm 扣 1 分 ， 
深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >26mm 扣 8 分 











起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 2 分 ;有 上 述 缺陷 1 
6 | 处 扣 1~2 分 。 接 头 平整 2 分 ,有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺陷 1 
处 扣 1~2 分 














焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 ,平整 ,宽窄 一 致 ,表面 无 缺陷 
5 | 满分 ;波纹 较 细腻 ,成 形 较 好 扣 1~ 2 分 ;波纹 粗糙 , 焊 颖 成 
形 较 差 扣 2 分 ; 焊 颖 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 5 分 














焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 . 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
| 裂纹 气孔, 夹 酒 、 未 焊 透 ,未 熔 合 ,未 焊 满 等 任何 一 项 缺陷 
否定 项 存在 ,此 项 考试 按 不 合格 论 


焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 27 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 


























射线 检测 后 按 МВИТ 47013—2015 评定 焊 缝 质量. 
焊 颖 内 部 20 焊 颖 质量 I 级 ,满分 

量 ел П 25 ,3п 10 分 

Е нЕ Ш 26, ДОЛ АЕТ 





防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 


焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 
安全 文明 扣 1~3 分 














焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 、 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 1 分 
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七 、 低 碳 钢 或 低 合 金 钢 管 对 接 垂 直 固 定 焊 СО, аў МАА 焊 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-38) 





Nm 











Ф60х5 





ow 


І. 单 面 焊 双 面 成 形 。 
2. 印 边 高 度 p 和 间隙 5 大 小 自 定 。 
З. 打 底 层 烛 颖 表面 允许 打磨 。 


(РЕ 低 碳 钢 或 低 合金 钢管 对 接 垂直 固定 焊 C0, 或 MAG 焊 
2. 焊 前 准备 
与 试题 2 相同 ， 但 无 障碍 管 和 钢板 。 
3. 操作 要 求 



































除 焊接 位 置 为 垂直 固定 焊 外 ， 其 余 与 试题 2 相同 。 
4. 考核 内 容 
与 试题 2 相同 。 


5. 配 分 、 评 分 标准 (0122-34) 
人 低 碳 钢 或 低 合金 钢管 对 接 垂直 固定 焊 CO。 或 МАО 焊 评 分 表 
焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 























1 | 焊 前 准备 и 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
и 4 焊 颖 余 高 ~ 2mm 满分 ,>2mm Н <Зшшт 扣 2 分 ,>3mm 
я 焊 缝 外 观 或 <0 扣 4 分 




















4 焊 缝 余 高 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
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( 续 ) 


爆 工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 


序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 


焊 颖 宽度 7~ 1lmm 满分 ， 6~ 7mm 或 11~12mm 扣 2 分 ， 
>12mm 或 <6mm 扣 4 分 











颖 宽度 差 <2mm 满分 ， >2mm 扣 4 分 








焊 道 余 高 和 3mm 得 2 分 ,>3mm 扣 2 分 ;背面 凹 坑 
=0. 5mm 得 2 分 ,>0. Smm 或 长 度 >17mm 扣 2 分 

















小 
38 


深 





2 焊 缝 直线 度 误差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 2 分 


两 管 同心 得 2 分 ,同心 度 误差 >1° 扣 2 分 ;无 错位 得 2 
分 ,错位 >0. 5mm 扣 2 分 








无 咬 边 满分 ,深度 0. 5mm 或 累计 长 度 每 5mm 扣 1 分 ， 
焊 终 外观 深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >20mm 扣 6 分 








Е 
Ет 





起 头 收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 2 分 ;有 上 述 缺 陷 1 
6 | 处 扣 1~2 分 。 接 头 平整 得 2 分 ,有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺陷 
1 处 扣 1~2 分 


2 无 电弧 擦 伤 满分 ,有 电弧 擦 伤 扣 2 分 
焊 缝 波 纹 细腻 ,成 形 美观 平整、 宽窄 一 致 , 表面 无 缺陷 
5 | 满分 ;波纹 较 细腻 ,成 形 较 好 扣 2 分 ;波纹 粗糙, 爆 颖 成 形 
较 差 扣 2 分 ; 烛 缝 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 5 分 

爆 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 . 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
| 橡 纹 . 气 孔 、 夹 渣 .未 焊 透 .未 熔 合 .未 烛 满 等 任何 一 项 缺陷 
否定 项 存在 ,此 项 考试 按 不 合格 论 


焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 27 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 





















































射线 检测 后 按 МВИТ 47013—2015 评定 焊 缝 质量 ， 
爆 颖 内 部 10 焊 缝 质量 I 级 ,满分 

量 焊 颖 质量 开 级 , 扣 10 分 

焊 缝 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 








防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 2 分 


焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
安 全 文明 2~5 分 














焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 . 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 3 分 























八 、 骑 座 式 管 板 对 接 垂直 固定 爷 焊 СО, 或 МАС 焊 

1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-39) 

2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材质 : Q345 (16Mn) 钢板 ， 规 格 为 100mmx100mmx1l2mm， 板 中 间 开 有 
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100х100 











技术 要 求 


1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 

2. ОЉА р. МИ 大 小 自 定 。 
3. 焊 脚 尺寸 为 (8 士 2)mm。 

4. 焊 后 钢管 应 垂直 于 和 孔 板 。 

5. 定位 焊 颖 人 允许 打磨 。 
































骑 座 式 管 板 对 接 垂 直 固 定 仰 焊 СО, 2 МАС 焊 





50mm 的 通 孔 ， 数 量 1 件 ，20 钢管 ， 规 格 为 57mmx3. Smm, 工 = 100mm， 一 端 加 工 
50°~55° 单 V 形 坡 口 ， 数 量 1 件 ( 见 图 2-39)。 

2) 焊接 材料 : E50-6 (HO8Mn2SiA) 爆 丝 ，4$1. 2mm。 

3) 焊接 设备 : 半自动 熔化 极 气体 保护 焊 机 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) 工 、 量 具 : 钢丝 钳 、 尖 嘴 钳 、 锤 子 、 钢 丝 刷 、 铁 刀 、 活 扳手 、 角 向 打磨 机 、 金 
БАЛ. м, м, ЖЕ. 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : C0, 焊 或 MAG 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 骑 座 式 垂 直 固 定 仰 焊 。 

3) 坡 口 形式 : 单 V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 为 50° ~55°。 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 ， 根 部 焊 透 。 

5) 焊 前 清理 : 将 孔 板 两 表面 孔 及 其 周围 10~15mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 
干净 ， 使 之 露出 金属 光泽 。 钢 管 的 坡 口 面 及 坡 口 边缘 10~ 1Smm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 
垢 清除 干净 ， 使 之 露出 金属 光泽 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 采用 1 点 定位 ， 定位 焊 缝 位 于 时 钟 12 点 的 坡 口内 ， 长 度 10mm 
左右 。 定 位 焊 后 ， 应 仿照 时 钟 钟点 位 置 打上 焊接 位 置 的 钟点 记号 后 ， 严 格 按照 钟点 位 置 
固定 工件 ， 且 定位 焊 不 得 在 6 点 处 。 允 许 将 定位 焊 缝 两 端 打磨 成 斜坡 状 。 定 位 装配 后 应 
保证 管 与 孔 板 垂直 。 
7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 
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8) Ним, ИЖ, ГАО, ИНН, НАНА 
并 保持 原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 (了 筷 板 、 钢 管 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 )、 定 位 焊 正 
确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 置 ， 焊 接 
参数 选择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外 观 质量 : 考核 烛 缝 焊 脚 高 度 、 焊 脚 高 度 差 、 焊 脚 单 边 、 焊 缝 凸 町 度 、 直 
ВЕ. НА, ОЛ, ВОЛ, ТЕМЫ, ЕЕ, аА. 

3) 焊 颖 内 部 质量 : 考核 焊 颖 内 部 有 无 气孔 、 夹 漆 、 和 裂纹、 未 熔 合 。 

(2) 时 间 定 额 : 准备 时 间 20min， 正 式 焊 接 时 间 40min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 ,场地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 


5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-35) 
СРЕЗ 骑 座 式 管 板 对 接生 直 固定 仰 焊 CO。 或 MAG 焊 评分 表 


焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 













































































序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
К 5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 , 管 板 不 垂直 扣 1~5 分 
1 | 焊 前 准备 - 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
4 焊 脚 尺寸 6~ 10mm 满分 ,5~ бт 或 10~ 1lmm 扣 2 分 ， 
<5mm 或 >l1lmm 扣 4 分 
4 焊 脚 高 度 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
4 底板 和 钢管 焊 脚 尺寸 相差 <2mm 满分 , 焊 脚 偏差 >2mm 
扣 4 分 
4 АЕ < 1.5 пит 满分 ,>1. 5mm 扣 4 分 
4 焊 缝 凸 度 <1.5mm 满分 ,>1. Smm 扣 4 分 
4 焊 颖 直线 度 误差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
焊 缝 外 观 
质量 克 边 满分 ,深度 二 0. Smm 或 累计 长 度 每 2mm 扣 2 分 , 深 











度 >0. 5mm 或 累计 长 度 >17mm 扣 7 分 





4 无 熔 合 不 良 满分 ;有 1 处 扣 2 分 ;有 2 处 扣 4 分 








起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 满分 ;有 上 述 缺陷 1 
处 扣 1~2 分 


2 接头 平整 满分 ,有 不 平整 超 高 脱节 缺陷 1 处 扣 2 分 























无 未 爆 透 满分 ,深度 <0. 6mm 或 总 长 度 <15mm 扣 2 分 ， 
深度 >0. 6mm 或 总 长 度 >15mm 扣 4 分 
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( 续 ) 
焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | ”得 分 
焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 .宽窄 一 致 ,表面 无 缺陷 
6 | 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗糙 , 焊 缝 成 形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 颖 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 6 分 
А 焊 缝 外观 | 4 通 球 检验 , 通 球 直径 为 37mm, 通 不 过 扣 4 分 
质量 焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 . 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
й 裂纹 气孔. 夹 洁 .未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 项 考试 
Е 按 不 合格 论 
焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 33 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
垂直 于 焊 细 长 度 方向 上 截取 金 相 试 样 , 共 3 个 面 ,采用 
目 视 或 5 倍 放大 镜 进 行 宏观 检验 。 每 个 试 样 检 查 面 经 宏 
观 检验 : 
1) 只 有 小 于 或 等 于 0. Smm 的 气孔 或 夹 洁 且 数量 不 多 于 
焊 颖 内 部 3 个 ,每 出 现 一 个 扣 6 分 
3 质量 7 30 2) ШКТ 0. 5mm, 不 大 于 1. 5mm 9412056, НЖ 
量 不 多 于 1 个 时 , 扣 12 分 
任何 一 个 试 样 检查 面 经 宏观 检验 有 和 裂纹 和 未 熔 合 存在 ， 
或 出 现 超过 上 述 标准 的 气孔 和 夹 洼 ,或 接头 根部 熔 深 小 于 
0. 5mm ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 
р и 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 
全 文明 | 5 | 扣 1~3 分 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 .量具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 1 分 
九 、 不 锈 钢 注 板 对 接 平 焊 的 等 离子 弧 焊 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-40) 
2.， 焊 前 准备 
1) 试 件 材质 : 06Crl9Ni9Ti 钢板 ， 规 格 为 200mmx120mmx2mm， 数 量 2 件 〈 见 图 
2-40) 。 


2) 焊接 材料 : HOCr21Nil0Ti 焊丝 ，42. Smm。 保 护 气体 为 氯气 。 

3) 电极 材料 : \Се-20 4%, $2. 5mm。 

4) 焊接 设备 ， 自 动 等 离子 弧 焊 机 、 弧 焊 整流 器 ， 设 备 型 号 由 现场 实际 情况 自选 。 

5) 工 、 量 具 : 钢丝 钳 、 锤 子 、 不 锈 钢丝 刷 、 雏 刀 、 活 扳手 、 气 体 流量 计 、 电 焊 面 
置 、 角 向 打磨 机 、 砂 布 若 干 等 。 

3. 操作 要 求 

І) 焊接 方法 : 等 离子 弧 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 平 对 接 焊 。 
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技术 要 求 


1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 
2. 间隙 自 定 ， 允 许 采用 反 变形 。 
3. 打 底层 爆 缝 表面 允许 打 磨 。 


СЕЕ) 不 锈 钢 浒 板 对 接 平 焊 的 等 离子 弧 焊 


3) 坡 口 形 式 : 工 形 坡 口 。 

4) 焊 前 清理 : 仔细 清除 坡 口 及 其 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 垢 、 锈 蚀 。 

5) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 定 位 焊 焊 2 点 ,位 于 焊 件 两 端的 坡 口 内 ,长度 
20mm。 定 位 装配 后 ， 人 允许 使 用 打磨 工具 对 定位 焊 焊 缝 进行 适当 打磨 。 

6) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 和 和 气 瓶 ， 工 、 量 具 摆 放 整 齐 ， 场 地 清理 干净 ， 并 仔细 清 
理 焊 颖 焊 河 并 保持 原始 状态 。 















































4. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 


1) 焊 前 准备 ,考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15~20mm Н, 9, # м), Е 
位 焊 正 确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 颖 ,不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 
置 ， 焊 接 参 数 选择 正确 与 否 

2) 焊 颖 外 观 质量 : 考核 焊 颖 余 高 、 余 高 差 、 焊 颖 宽度 、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 度 、 角 
变形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 背 面 超 高 或 凹 坑 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : 射线 检测 后 ， 按 МВИТ 47013 一 2015 《压力 容器 无 损 检 测 》 标准 
要 求 检 查 焊 颖 内 部 的 质量 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 1Smin， 正 式 焊接 时 间 30min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ;焊接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 ,场地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 
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5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-36) 


不 锈 钢 薄板 对 接 平 焊 等 离子 弧 焊 评分 表 


焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 

















序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 .焊丝 清理 不 干净 扣 1~5 分 
5 定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 





5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
5 焊 机 及 辅助 设备 连接 不 正确 扣 1~5 分 











焊 颖 余 高 1~ 2mm 满分 ,0~ lmm 或 2~3mm 扣 2 分 ,<0 
























































或 >3mm 扣 4 分 

4 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 

4 焊 颖 宽度 4~ 6mm 满分 ， 3~4mm 或 6~7mm 扣 2 分 ， 
>7mm 或 <3mm 扣 4 分 

4 焊 颖 宽度 差 <3mm 满分 ,>3mm 扣 4 分 

2 焊 颖 直线 <2mm 满分 ,>2mm 扣 2 分 

4 背面 焊 颖 余 高 3mm 满分 ,>3mm 扣 4 分 

2 外 观 检 查 4 НИС ИЕ < 0. 5тт 满分 ,>0. 5mm 或 长 度 > 16mm 

扣 4 分 

5 无 咬 边 满 分 , 咬 边 深度 <0. 1mm 或 累计 长 度 每 Sam 扣 1 
分 ,>0. 1mm 或 累计 长 度 >50mm 扣 5 分 

4 角 变 形 <2° 得 2 分 ,>2° 扣 2 分 , 错 边 <0.1mm 得 2 分， 


>0. lmm 扣 2 分 





烛 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 的 现象 ,或 
| САО ЗЕ ЕТЕ СИ С 
否定 项 在 ,此 项 考试 按 不 合格 论 


焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 21 分 ,此 项 考试 按 不 及 格 论 














射线 检测 后 按 МВИТ 47013 一 2015 评定 焊 颖 质量: 
爆 颖 内 部 焊 缝 质量 I 级 ,满分 

质量 焊 颖 质量 了 级 , 扣 10 分 

焊 缝 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 





防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 


焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 
安全 文明 扣 1~3 分 
ла 








аы 
пт 








焊 完 后 ,场地 清理 不 干 
扣 1 分 


净 , 工 .量具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 





一 
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十 、 灰 铸铁 气 焊 补 焊 
1. ЖЕ (№1 2-41) 


100 mn 














技术 要 求 
1. 焊接 操作 方法 自 定 。 
2. 间隙 5 大 小 自 定 。 
3. 定位 焊 颖 允许 打磨 。 


(СЕ) ховч 


2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材质 ，HT- 200 灰 铸 铁 ， 规 格 为 200mmx200mmx20mm， 单 面 U 形 坡 口 ， 坡 
口 面 角度 为 10" ~ 12°, В = бтп, ЗК 8 100тт, ЖА Smm， 宽 度 smm， 数 量 1 件 
( 见 图 2-41)。 

2) 焊接 材料 : RZC-1、RZC-2 或 RZCH 气 焊丝 ，42. Smm 或 $3. 2mm 4%; С]201 
Е. ВЖЕ. 

3) 焊接 设备 : «РОМ, НОУ, МОЕ, АН, ЖА, ЕЕ ЗЕ 
流 右 或 旋转 式 直 流 弧 焊 机 ， 型 号 由 现场 情况 选 定 。 空 气压 缩 机 或 压缩 空气 站 的 压缩 空气 。 

4) 工 、 量 具 : МИ, ЖА, Мм Л, НР, АНУ, ФЕНА, 
У. РЖ, АН, М, К, АНИ, 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 气 焊 补 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 平 焊 位 。 

3) 坡 口 形式 : U 形 坡 口 ， 坡 口 面 角度 10° ~ 12。。 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

6) 刨 削 坡 口 允许 用 机 械 加 工 方 法 加 工 坡 口 ， 则 蚀 削 坡 口 不 属于 考核 项 目 。 否 则 应 
按 图 蚀 削 坡 口 ， 并 打磨 光滑 ， 使 之 露出 金属 光泽 。 若 有 裂纹 应 钻 止 裂孔 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 气 瓶 、 焊 机 、 空 气压 缩 机 ， 工 具 摆 放 整 齐 ， 场 地 清理 干净 ， 
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并 仔细 清理 焊 缝 焊 酒 并 保持 原始 状态 。 


4. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 





1) 焊 前 准备 ,考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 )、 坡 
口 蚀 前 正确 与 否 ， 焊 接 参 数 选择 正确 与 否 

2) 焊 颖 外 观 质量 : 考核 爆 颖 焊 缝 高度、 高 度 差 、 焊 缝 宽度 、 宽 度 差 、 直 线 度 、 角 
变形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 背 面 焊 缝 超 高 或 止 坑 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : 射线 检测 后 ， 按 МВ/Т 47013 一 2015 《压力 容器 无 损 检查 》 标准 
要 求 检 查 焊 颖 内 部 质量 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 20min， 正 式 焊接 时 间 30min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ; 焊接 过 程 中 正确 执行 
作 规程 ， 焊 完 后 ,场地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-37) 
















































































ЄР 灰 铸 铁 气 焊 补 烛 评 分 表 
焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
试 件 没有 按 规定 打磨 扣 2 分 
1 焊 前 准备 10 据 热 温度 不 够 ,方法 不 正确 扣 2 分 
装配 ,焊条 使 用 错误 .定位 焊 颖 超 长 扣 2~6 分 
5 焊 缝 余 高 <3mm 满分 ,>3mm 扣 5 分 
5 焊 缝 余 高 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 5 分 
5 焊 缝 宽度 差 9~ 12mm 满分 ,8~9mm 或 12~13mm 扣 1 
分 ,>13mm 或 <8mm 扣 3 分 
5 焊 颖 直线 度 生 2mm 满分 ,>2mm 扣 5 分 
无 咬 边 满分 , 咬 边 <0. Smm 或 累计 长 度 每 Smm ЗИ 1 分 ， 
咬 边 深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >16mm 扣 8 分 
起 头 收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 满分 ;有 上 述 缺 陷 1 
2 外 观 检查 6 | 处 扣 1~2 分 。 接 头 平整 满分 ,有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺陷 1 





处 扣 1~2 分 
5 无 熔 合 不 良 满 分 ,有 1 处 扣 2 分 


焊 缝 表面 平整 ,成形 美观 ,无 任何 缺陷 满分 ; 焊 缝 成 形 较 
6 | 好 ,波纹 略 粗糙 扣 1 分 ;波纹 粗糙 ,表面 不 平整 ,成 形 较 差 
扣 2 分 ; 焊 缝 成 形 差 ,表面 极 不 平整 ,波纹 粗糙 扣 6 分 


焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 . 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
,| 裂纹 ,气孔 夹 济 . 测 离 . 未 糙 透 .未 熔 合 ,过 烧 等 任何 一 项 
人 否定 项 缺陷 存在 ,此 项 考试 按 不 合格 论 


焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 27 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
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( 续 ) 
焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 各 分 | 得 分 





тт 磁粉 检测 和 狠 击 检查 ,无 裂纹 .没有 从 熔 合 区 剥离 的 缺 
Пе 。 | 4 | 隐 满 分 ;否则 该 坛 件 为 0 分 











防护 用 品 穿 戴 不 全 , 扣 1 分 








焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 
安全 文明 | | 扣 1~3 分 


АЕ 








焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 . 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 1 分 




















十 一 、 低 碳 钢 或 低 合 金 钢 管 对 接 45° 固 定 气 焊 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-42) 





技术 要 求 


1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 

2. 钝 边 高 度 p 和 间隙 Р 大 小 自 定 。 
3. 焊 后 两 管 应 同心 。 

4. 定位 焊 颖 允许 打磨 。 


[2-42 пазик Е абе 





2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材质 : 20 或 Q345 (16Мһ) 钢管 ， 规 格 为 $57mmx3.5mm，, Ё= 100тт, № 
口 面 角度 为 30"~32"， 数 量 2 件 ， 如 图 2-42 所 示 。 

2) 焊接 材料 : ER50-6 (HO8Mn2SiA) #1, $2.5тт, ЖА СВ. 

3) 焊接 设备 : ОНИ, иже, ИОВ, Жк, НН, М 
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д. СЖ, 

4) Т. ЕН. МИН, ИМ, ЖЕ, ММ Л, МЕР, ЯНИЕ, © 
ЖЕЛ, м9, Рр, 

5) 考 件 坡 口 两 端 不 得 安装 引 弧 板 、 引 出 板 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 气 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 45° 固 定 焊 。 

3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 60"~ 64°. 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

с 位 于 时 钟 12 点 处 坡 
НЯ; 也 可 焊 2 点 ， 位 于 时 钟 10 点 和 2 点 处 坡 口 内 ， 禁 止 在 时 钟 6 点 处 定位 焊 。 定 位 
焊 缝 长度 10~15mm。 定 位 装配 后 ， 应 调整 管子 ,使 两 管 同心 ， 允 许 使 用 打磨 工具 对 定 
位 焊 焊 颖 做 适当 打磨 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 、 气 瓶 ， 工 具 摆 放 整 齐 ， 场 地 清理 干净 ， 并 仔细 清理 焊 
颖 焊 漆 并 保持 原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15~20mm 9 НН, 9, # №), Е 
位 焊 正确 与 否 ， 考 件 定 位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 颖 ,不 得 任意 
置 ， 焊 接 参 数 选 择 正确 与 否 

2) 焊 颖 外 观 质量 . ране Е 、 高 度 差 、 焊 缝 宽度 、 宽 度 差 、 直 线 度 、 角 
Е, ЭЛ, ОЛ, МЕЛ, ТРАТА ра об ШС, АЕ 

3) 焊 缝 内 部 质量 ; 射线 检测 后 ， 按 МВИТ 47013—2015 《压力 容器 无 损 检查 》 标准 
要 求 检查 焊 颖 内 部 质量 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 20min， 正 式 焊接 时 间 40min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ;焊接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规程 ， 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-38) 


ЕЕ 低 碳 钢 或 低 合金 钢管 对 接 45° 固 定 气 焊 评分 表 
焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 | ”考核 要 求 。 | 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
5 划 线 .装配 不 正确 ,焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
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1 焊 前 准备 
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(2%) 
焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | ”得 分 
5 焊 颖 余 高 1 ~ 2mm 满分 ,0 ~ lmm 或 2~ 3mm 扣 2 分 ， 
>4mm 或 <0 扣 5 分 
5 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 5 分 
5 香 颖 宽度 6~ 10mm 满分 ,5~ 6mm 或 10~ Ишш 扣 2 分 ， 
>llmm 或 <5mm #1 5 分 
5 焊 缝 宽度 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 5 分 
2 焊 颖 直线 度 误 差生 2mm 满分 ， >2mm 扣 2 分 
4 背面 焊 道 余 高 误差 <3mm 得 2 分 ,>3mm 扣 2 分 ;背面 
ШИЕ < 0. Smm 得 2 分 ,>0. 5mm 或 长 度 >26mm 扣 2 分 
两 管 同心 满分 ,同心 度 误 差 >1° 扣 2 分 ;无 错 边 得 2 分， 
错 边 >0. 5mm 扣 2 分 
焊 缝 外 观 
质量 无 咬 边 满分 ,深度 <0. 3mm 或 累计 长 度 每 5mm 扣 1 分 ， 
深度 >0. 3mm 或 累计 长 度 >26mm 扣 6 分 
起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 2 分 ;有 上 述 缺 陷 1 
4 | 处 扣 1~2 分 。 接 头 平整 2 分 ,有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺陷 1 
处 扣 1~2 分 
焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 平整 宽 罕 一 致 ,表面 无 缺陷 
5 | 满分 ;波纹 较 细腻 ,成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗糙 , 焊 缝 成形 
较 差 扣 2 分 ; 烛 缝 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 5 分 
焊 缝 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
в | 裂纹 气孔. 夹 酒 , 未 焊 透 .未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 
定 | 项 考试 按 不 合格 论 
项 
焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 27 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
射线 检测 后 按 МВИТ 47013—2015 评定 焊 颖 质量: 
焊 颖 内 部 40 焊 缝 质量 工 级 ,满分 
” | 质量 焊 颖 质量 下 级 , 扣 10 分 
焊 颖 质量 五 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 
焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
安全 文明 1~3 分 
4 Pe 5 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 、 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 1 分 
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2.4 焊工 (技师 、 高 级 技师 ) 试题 库 


2.4.1 焊工 (技师 、 高 级 技师 ) 理论 知识 试题 











>. 填空 题 
1. 当 截 平面 斜 截 圆锥 并 能 截断 圆锥 全 部 素 线 时 ， 截 交 线 不 可 能 是 
和 о 
2. 对 称 机 件 的 视图 可 只 面 或 ， 并 在 对 称 中心 线 的 两 端 画 出 两 





条 与 其 垂直 的 平行 细 实 线 。 
3. 实际 偏差 不 是 





























4. 通常 所 指 的 焊接 装配 图 就 是 指 实际 生产 中 的 或 的 工作 图 。 
它 与 一 般 装配 图 的 不 同 在 于 图 中 必须 清楚 表示 与 的 问题 ， 如 坡 口 与 接头 形式 、 
焊接 方法 、 焊 接 材 料 型 号 和 焊接 及 验收 技术 要 求 等 。 


5. 按 碳 钢 在 室温 下 的 组 织 ， 可 分 为 




































































和 等 。 
6. 不 锈 复合 钢板 的 基层 应 满足 焊接 结构 要 求 ， 复 层 应 满足 
要 求 。 
7. 热 强 钢 的 主要 合金 元 素 有 铬 、 钼 、 钒 、 硅 等 ， 其 中 铬 能 提高 钢 的 热 强 性 、 
以 及 о 

8. 钢材 质量 的 高 低 主要 是 根据 钢 中 含有 的 多 少 来 划分 的 ， 它 们 的 含量 越 
多 ， 则 钢材 的 质量 越 _ ” 。 

9. 铝 合 金 根据 所 含 合金 元 素 不 同 可 分 为 铝 ”合金 , 铝 ва, Я ”合金 
жя 合金 四 类 。 

10. 固 溶 强 化 使 金属 材料 : 和 2 

11. 焊 后 热处理 的 方式 有 Я 等 。 

12. 能 够 维持 晶闸管 导 通 的 最 小 电流 称 为 晶闸管 的 8 

13. 将 交流 变换 成 直流 称 为 AC/DC 变换 。 这 种 变换 的 功率 流向 可 以 是 双向 的 ， 功 
率 由 电源 转向 负载 的 变换 称 之 为 ， 功 率 由 负载 输 回 电源 的 变换 称 之 
为 6 

14. 电磁 铁 一 般 由 和 三 部 分 
组 成 。 

15. 异步 电动 机 由 和 两 个 基本 部 分 组 成 。 

16. 变压器 的 主要 结构 部 分 有 和 g 

17. 按 矫正 时 产生 矫正 力 的 方法 可 分 为 : $ 和 

等 。 


18. 放样 方法 是 指 将 焊 件 的 形状 最 终 划 到 平面 钢板 上 的 方法 ， 主 要 有 
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和 等 。 
19. 中 性 层 的 位 置 与 材料 的 $ 和 无 关 。 
20. 圆柱 简体 卷 焊 法 根据 卷 制 时 简体 的 温度 可 分 成 和 两 种 。 
21. 大 型 板材 的 直 缝 坡 口 可 用 和 等 进行 
加 工 。 
22. 装配 的 准备 工作 有 | 和 准备 所 需要 的 
23. 零件 装配 的 三 个 基本 条 件 是 х 、 和 о 
24. 各 种 压力 容器 应 装 有 Я 
25. 高 处 焊接 作业 的 危险 是 
26. 焊接 烟尘 包括 和 






































属 焊 接 烟 侍 的 成 分 和 浓度 主要 





中 。 





о 





27. 在 焊接 生产 过 程 中 ， 主 要 的 有 害 因素 有 
和 

28. 在 容器 或 管道 内 部 进行 焊 、 割 作业 时 ， 由 于 作业 面积 狭小 、 通 风 不 良 ， 容 易 发 
生 等 事故 。 

29. 焊 机 的 机 壳 必 须 使 用 ， 以 防止 触电 事故 发 生 。 

30. 选用 碳 钢 和 低 合金 结构 钢 焊条 的 原则 是 原则 。 不 锈 钢 、 耐 热 钢 等 低 合 
金 钢 焊 条 的 选用 原则 是 原则 。 
31. 异种 钢 焊 接 时 ， 必 须 按照 母 材 的 和 正确 
地 选择 焊接 材料 。 

32. 球墨 铸铁 热 焊 法 ， 应 采用 焊条 。 

33. 小 直径 (<2. 0mm) 药 蕊 焊丝 一 般 采 用 形 截面 ， 大 直径 (二 2. 4mm) 多 
采用 形 复杂 截面 。 































































































34. 铸铁 焊丝 可 分 为 焊丝 、 焊丝 和 焊丝 。 
35. 馈 硅 焊丝 (SAlSi-1) 的 特点 是 ， ， 特 别 是 凝固 时 的 
” ”， 焊 颖 金属 具有 ， 并 能 保证 其 力学 性 能 。 
36. 焊丝 HSCuZn-1 的 含义 : “Н” ЖЖ, “Сип” жук 
“1” 表 示 д 
37. TIG-R40 焊丝 牌号 中 “TIG” 表 示 钨 极 、“40” 表 示 
38. 硬 钙 焊 过 程 中 ， 钙 料 的 液 相 线 温度 高 于 Os 
39. 低 合金 钢 及 低 碳 钢 的 埋 弧 焊 可 采用 焊剂 与 焊丝 相配 合 。 
40. 电 渣 焊 焊 剂 的 作用 有 А $ 8 
41. 气体 保护 焊 时 ， 常 用 的 保护 气体 有 和 等 。 








42. 铸铁 的 焊 前 准备 要 求 有 5 И 和 м 
43. 灰 铸 铁 补 焊 前 ， 应 依次 经 过 低温 、 中 温 和 高 温 
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加 热 ， 使 工件 升温 缓慢 而 均匀 ， 然 后 再 出 炉 进行 补 焊 。 


44. 首 变 弧 焊 整流 电源 主 电路 的 基本 形式 有 











45. 根据 获得 矩形 波 交流 电流 的 原理 和 主要 带 件 的 不 同 ， 和 矩形 波 交 流 弧 焊 电 源 可 分 
和 三 种 矩形 波 交 流 弧 焊 电 源 。 




























































































46. 输出 焊接 电流 为 的 电源 称 为 脉冲 弧 焊 电源 。 
47. 埋 弧 焊 机 的 导电 嘴 有 、 和 三 种 形式 。 
48. 等 离子 弧 焊 用 焊 枪 的 喷嘴 结构 有 和 
49. 点 焊 机 上 电极 的 作用 是 和 
50. 焊接 电弧 的 电 特性 包括 和 
51. 毛 是 提高 焊 颖 金属 ， 降 低 和 的 元 素 ， 并 在 焊 缝 
中 产生 气孔 的 主要 因素 之 一 ， 所 以 在 焊 颖 中 属于 有 害 元 素 。 
52. 金属 熔 焊 过 程 为 焊接 过 程 、 焊 接 冶金 过 程 和 焊 颖 金属 
过 程 。 
53. 焊 颖 金属 的 冷却 速度 越 快 ， 其 焊 颖 组 织 晶 粒 。 
54. 熔 池 的 一 次 结晶 包括 和 两 个 过 程 。 
55. 热 影响 区 加 热 到 1200% 左右 的 粗 唱 区 ， 其 和 都 比 母 材 高 ， 但 
比 母 材 低 。 
56. 焊接 性 包括 性 能 性 能 两 方面 的 内 容 。 
57. 低 合 金 结构 钢 焊 接 时 的 主要 问题 是 和 3 
58. 消 氨 处 理 是 焊 后 立即 将 焊接 区 加 热 到 8 
59. 18MnMoNi 焊 前 需要 ， 焊 后 需要 立即 进行 Е 
60. 强度 等 级 不 同 的 低 合金 结构 钢 焊 接 时 ， 应 根据 其 中 焊接 性 的 材料 选用 
预 热 温度 。 
61. 适当 降低 焊 缝 强度， 对 于 低 碳 低 合金 高 强 钢 ， 有 利于 防止 。 ”， 但 焊条 的 含 


氧 量 必须 低 。 





62. 根据 现行 高 合金 耐 热 钢 的 标准 ， 按 其 组 织 特征 可 分 为 




















和 四 类 。 
63. 焊接 耐 热 钢 时 ， 尽 可 能 使 焊 颖 金属 的 与 焊 件 金属 相近 或 相 
同 ， 以 确保 的 高 温 使 用 性 能 。 
64. 铬 钼 珠光 体 耐 热 钢 焊 接 时 ， 采 用 热 输入 ， 有 利于 减 小 
晶 粒 ， 改 善 与 提高 я 
65. 35CrMnSi 钢 与 20CrMnSi 钢 相 比 ， 马 氏 体 数量 相同 ， 但 是 焊接 热 影响 区 最 高 硬 
度 并 不 相同 ， 含 碳 量 高 的 353CrMnSsi 钢 的 硬度 20CrMnSi 钢 。 








66. 在 低温 下 具有 优良 的 冲击 万 度 及 断裂 性 的 焊条 是 焊条 。 
67. 焊接 接头 是 一 个 和 都 不 一 样 的 不 均匀 体 。 
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68. 异种 钢 焊接 时 的 主要 问题 是 Я 

69. 异种 钢 焊 接 施工 的 方法 有 堆 焊 法 ， 法 和 
的 利用 等 。 

70. 不 锈 钢 与 碳 素 钢 焊接 时 ， 若 在 碳 素 钢 一 侧 有 合金 元 素 渗 入 ， 会 使 金属 的 
增加 ， 降低 ， 易 导致 ” 的 产生 。 

71. 焊接 层次 越 多 ， 熔 合 比 越 ， 坡 口角 度 越 大 ， 燃 合 比 越 。V 形 坡 
口 的 熔 合 比比 T 形 坡 口 ， 多 层 焊 时 ， 焊 颖 的 熔 合 比 最 大 。 

72. 低 碳 钢 与 低 合金 结构 钢 焊接 时 ， 要 根据 结构 钢 选 用 预 热 温度 ， 当 强度 等 
级 超过 500МРа 级 的 低 合金 结构 钢 和 低 碳 钢 焊 接 时 ， 预 热 温 度 不 低 于 ， 预 热 范围 
为 焊 颖 两 侧 各 100mm 左右 。 

73. 奥 氏 体 不 锈 钢 与 珠光 体 耐 热 钢 焊接 时 ， 在 靠近 熔 合 区 的 珠光 体 母 材 一 侧 由 于 形 
成 了 而 软化 ;在 奥 氏 体 焊 颖 一 侧 形 成 了 而 硬化 。 

74. 奥 氏 体 不 锈 钢 与 珠光 体 钢 焊接 时 ， 焊 接 可 以 降低 对 接头 的 预 热 要 求 及 
减少 产生 裂纹 的 危险 性 。 

75. 铸铁 与 低 碳 钢 钙 焊 时 ， 应 采用 火焰 加 热 ， 用 ЕЕ 

76. 异 质 球 墨 铸铁 电弧 冷 焊 焊条 主要 采用 焊条 和 焊条 。 

77. 钛 和 包 与 碳 的 亲和力 很 大 ， 易 形成  ” ”， 所 以 在 铬 镍 奥 氏 体 不 锈 钢 中 加 入 一 
定量 的 钛 和 锟 可 以 有 效 防止 焊 后 产生 Е 

78. 钢 与 铜 及 其 合金 焊接 时 ， 比 较 理想 的 过 渡 层 材料 是 а 

79. 铜 和 钢 焊 接 时 ， 当 焊 颖 金属 中 铁 的 质量 分 数 在 10% ~43% 时， 最 强 。 

80. 钢 与 铜 及 其 合金 焊接 时 ， 产 生 的 裂纹 有 和 两 种 。 

81. 钢 与 钊 及 其 合金 焊接 时 的 主要 问题 是 和 

82. 灰 铸铁 焊接 接头 的 主要 缺陷 是 和 6 

83. 灰 铸 铁 低温 石墨 化 退火 可 使 球 化 和 分 解析 出 8 

84. 热 焊 灰 铸 铁 可 以 有 效 地 防止 产生 和 Е 











85. 铝 及 铝 合 金 焊接 时 的 主要 问题 是 





о 


86 铀 及 铜 合金 焊接 时 的 主要 问题 是 
































87. 铝 青铜 焊接 时 的 主要 问题 是 。 
88. 钛 及 铁合金 按 生 产 工 艺 可 分 为 | 和 
во, 钛 和 铁合金 焊接 时 的 主要 问题 是 
、 和 г 
90. КИВИ ЗНС, РЕВ 、 和 


因素 的 影响 而 产生 的 。 
91. 镍 及 镍 基 合 金 焊 颖 金属 熔 深 о 
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92. 压力 容 需 内 部 承受 很 高 的 压力 ， 并 且 往 往 感 有 有 毒 的 介质 ， 故 对 压力 容器 的 

































































有 更 高 的 要 求 。 

93. 管道 工程 的 “三 化 施工 ”是 指 в 

94. 球形 钢 制 容器 采用 装配 方法 有 和 三 种 。 

95. 结构 设计 说 明 书 及 整套 是 编制 焊接 工艺 规程 的 最 主要 资料 。 

96. 球 翁 预 热 温度 测量 点 在 距离 焊 颖 中 心 mm 处 。 

97. 在 大 型 复杂 焊接 钢 结构 生产 时 ， 对 于 注 壁 容器 为 防止 焊接 变形 ， 宜 采用 
组 装 法 。 

98. 常用 焊接 容器 气 密 性 检验 的 方法 有 、 和 三 种 。 





99. 大 面积 钢板 的 拼接 广泛 采用 о 
100. 5 ЛАТТЕ ИНТ, ЛУНЕ ЈЕ Е Е, АЕ КУРЕ ОН, 
















































































一 般 控制 在 mm 以 上 。 
101. 箱 型 梁 的 断面 形状 为 ” 形 ， 其 结构 整体 结构 大 ， 可 以 承受 较 大 的 
102. 梁 焊 后 的 残余 变形 主要 是 产生 ， 当 焊接 方向 不 正确 时 也 可 能 产生 
103. 影响 弯曲 变形 的 主要 因素 是 压缩 性 变形 区 的 ， 焊 颖 和 焊 件 
104. 机 床 导 轨 按 运动 性 质 不 同 ， 可 分 为 运动 导轨 和 运动 导轨 
两 类 。 
105. 熔化 极 脉 冲 弧 焊 一 般 采 用 等 速 送 丝 ， 电 源 外 特性 为 $ 
106. Ж Л Вен ўл 284 ЛТ, № Е ， 过 渡 频 率 ， 超 过 


临界 值 时 ， 就 出 现 过 渡 。 
107. 为 保证 焊接 质量 ， 防 止 空气 侵入 焊接 熔 池 ， 氢 弧 焊 送 丝 时 应 使 焊丝 末端 始终 



































处 于 区 内 ， 动作 要 轻 ， 不 得 扰动 氢气 保护 层 。 
108. 忽 极 氢 弧 焊 用 高 频 振荡 器 的 输出 电压 为 ， 输 出 频率 为 




















109. 衡量 液体 对 母 材 润 湿 能 力 的 大 小 ， 可 用 液 相 与 固 相 接触 时 的 接触 角 大 小 来 表 









































示 。 当 接触 角 为 时 ， 液 体 可 以 润 湿 固 体 。 

110. 电 渣 焊 一 次 结晶 特点 是 晶 粒 为 的 树枝 状 组 织 。 

111. 喷 焊 粉末 按 基础 材料 可 分 为  _ 合金 粉末 、 合金 粉末 、 
合金 粉末 和 合金 粉末 四 大 类 。 

112. 在 自动 控制 中 ， 控 制 任务 可 概括 为 : 使 受 控 对 象 的 被 控 量 等 于 а 

113. 计算 机 更 新 换代 的 主要 标志 就 是 组 成 计算 机 的 不 断 更 新 以 及 软件 
的 发 展 。 

114. 焊接 机 器 人 开拓 了 一 种 生产 方式 。 


115. 在 焊接 领域 得 到 广泛 运用 的 是 具有 六 个 旋转 关节 的 式 机 器 人 操 
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作 机 。 

116. 补 焊 结构 复杂 、 刚 度 大 、 坡 口 深 的 容器 缺陷 时 ， 可 采用 稍 低 的 焊条 
打 底 。 

117. 焊 件 焊 颖 内 部 缺陷 常用 超声 波 检验 来 检测 。 

118. 焊接 缺陷 对 焊接 接头 的 疲劳 强度 产生 不 利 影响 ， 其 中 片 状 缺陷 (2290, Ж 
合 、 未 焊 透 ) 比 带 圆 角 的 缺陷 〈 和 气孔) ; 表面 缺陷 比 内 部 缺陷 по 

119. 位 于 残余 拉 应 力 区 内 的 缺陷 上 比 残余 压 应 力 区 内 的 缺陷“ ;用 力 方 向 垂 
直 的 片 状 缺陷 比 其 他 方向 5 

120， 钻 孔 检 验 可 以 检查 焊 缝 内 部 的 等 缺陷 。 

121. 压 扁 试验 的 试管 分 为 和 两 种 。 

122. 要 检查 12Cr18Ni9Ti 焊 颖 表面 微 裂纹 ， 应 选用 探伤 方法 。 

123. 水 压 试 验 时 ， 当 压力 上 升 到 工作 压力 时 ， 应 若 检 查 无 漏水 或 异常 现 
象 ， 再 升 压 到 





124. 按照 GB 50236—2011 的 规定 ， 若 Gr5Mo 钢管 母 材 HBW 值 为 180， 则 焊 颖 处 的 
HBW 值 应 不 大 于 


















































125. 宏观 金 相 试验 的 方法 有 和 三 种 。 

126. 金 相 微观 检验 的 合格 标准 : 没有 ， 没 有 组 织 ， 在 非 马 氏 体 
钢 中 没有 淳 硬 的 马 氏 体 组 织 。 

127. 焊接 工艺 评定 是 在 试验 的 基础 上 ， 在 产品 制造 工艺 设计 之 后 进行 
的 生产 前 试验 。 

128. 对 首次 采用 的 金属 材料 或 焊接 材料 应 进行 ， 其 结果 应 符合 设计 要 求 
和 国家 标准 的 规定 。 

129. 评定 角 焊 颖 时 可 采用 | | 等 三 
种 试 件 。 

130. 按 对 焊接 接头 力学 性 能 的 影响 ， 焊 接 工 艺 评定 因素 可 分 成 

三 大 类 ， 

131. 焊接 材料 应 按 工 艺 卡 中 规定 的 " т 发 放 。 

132. 调节 焊接 应 力 的 主要 措施 有 措施 、 措施 和 焊 后 措施 
三 个 方面 。 

133. 厚 板 在 缺口 处 容易 形成 ， 使 材料 变 脆 。 

134. 应 力 集中 是 结构 产生 断裂 和 断裂 的 主要 原因 之 一 。 

135. 塑性 断裂 的 断口 一 般 呈 ‚ Е, ДЖ ， 崭 口 附近 有 
宏观 的 

136. 脆性 断裂 的 断口 ， 其 方向 一 般 与 主 应 力 ， 没 有 可 以 察觉 到 的 
_ ЖЖ, 断口 有 Ж. 








137. 产生 脆性 断裂 的 原因 可 归纳 为 3 个 方面 : 
和 о 
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138. 为 了 防止 产生 脆性 断裂 ， 焊 接 结构 的 选材 应 考虑 和 
两 个 方面 。 
139. 对 于 低 合金 高 强 钢 ， 常 取 冲 击 毛 度 为 34.3~51J/em 时 ， 所 对 应 的 温度 为 ” 
温度 。 

140. 检验 金属 材料 的 抗 脆性 破坏 有 转变 ”方法 和 断裂 方法 。 

141. 疲劳 断裂 的 过 程 一 般 可 分 为 三 
个 阶段 。 

142. 焊接 工装 的 构造 是 由 其 用 途 及 可 实现 的 功能 所 决定 的 。 装 配 一 焊接 夹具 一 般 
是 由 和 等 部 分 组 成 。 

143. 在 制造 焊接 结构 中 ， 往 往 选择 零件 上 的 表面 作为 导向 基准 面 。 

144. 焊接 胎 夹具 根据 其 总 体 作 用 可 分 为 г 复合 胎 夹具 三 
大 类 。 

145. 核算 产品 成 本 的 方法 主要 有 和 三 种 基 
本 方法 

146. 制订 工时 定额 的 方法 有 Я Я 和 

147. 制定 工时 定额 时 ， 必 须 考虑 到 和 a 

148. 撰写 论文 应 注意 的 事项 有 

和 а 

149. 1509000 族 标准 与 全 面 质量 管理 应 ， 不 应 搞 





150. 按照 GB 50236 一 2011 标准 的 规定 ， 规 格 为 $857mmx3. 5mm 管 的 亚 级 焊 颖 两 侧 
咬 边 总 长 度 应 不 大 于 тт о 
БЕЛИТЕ 使 用 要 求 的 “ 缺 欠 ”或 对 “合用 性 ”构成 危险 的 “ 缺 从 ”定义 为 














152. 影响 焊接 质量 的 环境 因素 中 包括 气象 条 件 ， 具 体 是 指 

а АЯ, 
153. 在 质量 管理 体系 的 审核 时 ， 管 理 评审 一 般 一 次 。 

154. 焊接 结构 质量 检验 项 目 一 是 ; 二 是 

155. 质量 管理 的 目的 是 实现 和 

156. 产品 质量 隐患 往往 是 由 于 缺乏 、 和 
”造成 的 。 

157. 质量 的 定义 是 : 反映 实体 规定 和 需要 能 力 的 特性 之 
总 和 。 

158. 施 焊 过 程 中 的 质量 控制 包括 Я 

和 

159. 影响 焊接 结构 质量 的 主要 因素 有 焊接 

结构 的 设计 合理 性 及 
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160. 质量 体系 定义 中 的 资源 ， 其 内 容 包括 、 及 

等 。 

161. СВ 50236—2011 标准 规定 ， 工 、 工 级 焊 缝 若 焊 颖 宽度 为 13mm， 则 表面 余 高 应 
不 大 于 








162. 焊工 通过 专业 基本 知识 和 操作 技能 的 考试 “后 并 取得 焊接 合格 
证 ， 叫 资格 认可 。 

163. 焊工 获得 的 资格 认可 ， 若 有 或 未 在 生产 中 获得 应 用 ， 该 认可 
自 达 到 中 断 操作 之 日 起 即行 о 





164. 焊工 培训 和 考核 的 意义 是 








165. 管材 对 接 焊 缝 试 件 〈 不 包括 水 平 固定 、45" 固 定向 下 焊 ) 新 考 规 代 号 有 
和 о 














166. 《锅炉 压力 容器 压力 管道 焊工 考试 与 管理 规则 》 规 定 ， 规 格 为 $57mmx3. Smm 
的 20 钢管 对 接 试 件 应 进行 和 ‹ 检验 。 

167. 对 于 锅炉 ， 压 力 容器 的 受 压 元 件 ， 持 证 焊工 只 能 在 合格 范围 内 进 
行 焊接 工作 。 

168. 斜 Y 形 坡 口 焊接 裂纹 试验 方法 的 试 件 两 侧 开 坡 口 ， 焊 接 НАХ; 
中 间 开 坡 口 ， 焊 接 НЕ. 

169. 常用 焊接 冷 裂纹 的 间接 评定 方法 有 和 三 种 。 





二 、 简 答题 

. 在 图 样 上 识别 烛 颖 符号 的 原则 有 哪些 ? 

. 爆 接 结构 图 有 哪些 特点 ? 

. 简 述 展开 件 板 厚 处 理 的 一 般 原则 。 
.放样 程序 包括 那 三 个 部 分 3? 

. 影响 材料 最 小 弯 昌 半径 的 因素 有 哪些 ? 

. 焊接 结构 装配 时 采用 胎 夹具 的 目的 是 什么 ? 

. 装配 工艺 过 程 制定 的 内 容 有 哪些 ? 

. 根据 零件 定位 方法 的 不 同 ， 焊 接 结构 装配 的 方法 可 分 为 哪儿 种 ? 
. 选择 焊接 方法 时 基本 要 求 有 哪些 ? 

. 焊接 局 部 机 械 排 风 技术 措施 应 符合 哪些 安全 要 求 ? 

. 焊接 时 造成 直接 电击 的 原因 有 哪些 ? 

. 铸铁 补 烛 时 防止 裂纹 的 措施 有 哪些 ? 

. 简 术 冷 焊 铸 铁 的 工艺 要 点 。 
. 复杂 结构 焊接 工艺 内 容 有 哪些 ? 

. 碱 小 梁 、 柱 结构 变形 的 方法 有 哪些 ? 

. 大 型 复杂 钢 结 构 的 焊接 生产 应 特别 注意 哪些 问题 ? 
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17. 影响 热 喷涂 质量 的 主要 参数 有 哪些 ? 

18. 陶瓷 与 金属 连接 的 通用 工艺 流程 有 哪些 ?陶瓷 与 金属 材料 连接 有 哪些 方法 ? 

19. 钢 桥 试 拼装 的 目的 是 什么 ? 

20. 简 述 不 锈 复合 钢板 的 焊接 性 。 

21. 钢 与 铝 及 铝 合金 的 焊接 性 怎样 

22. 钢 与 铀 及 铀 合金 焊接 时 产生 渗透 裂纹 的 原因 是 什么 ? 

23. 为 什么 压力 容器 要 严格 控制 其 含 碳 量 ? 

24. 与 一 般 金属 结构 比较 ， 为 什么 压力 容器 对 强度 有 更 高 的 要 求 ? 

25. 为 什么 容器 需 先 经 过 无 损 检测 或 焊 后 热处理 后 再 进行 水 压 试 验 ? 

26. 铁合金 如 何 分 类 ? 

27. 简 述 镍 及 镍 合金 的 焊接 性 ? 

28. 什么 情况 一 般 应 考虑 焊 后 热处理 ? 

29. 简 述 药 芯 焊 丝 气体 保护 焊 的 工艺 特点 。 

30. 采用 和 毛 缴 焊 焊 接 铝 镁 合金 时 ， 选 择 焊 丝 的 原则 是 什么 ? 

31. 选择 异种 钢 焊 接 材料 的 基本 原则 是 什么 ? 

32. 为 什么 说 异种 金属 焊接 要 比 同 种 金属 焊接 困难 得 多 ? 

33. 奥 氏 体 不 锈 钢 与 珠光 体 钢 焊接 时 ， 为 什么 常 采用 堆 焊 过 渡 层 的 工艺 ? 

34. 珠光 体 钢 和 奥 氏 体 钢 的 焊接 性 怎样 ? 

35. 等 离子 弧 喷 涂 工 艺 特点 是 什么 ? 

36. 激光 切割 的 特点 有 哪些 ? 

37. 电 渣 焊 是 如 何 分 类 的 ? 

38. 什么 是 疲劳 断裂 ? 它 与 脆性 断裂 有 什么 不 同 ? 改善 焊接 接头 疲劳 强度 的 措施 有 
哪些 ? 

39. 焊接 结构 易 产生 脆 断 的 原因 是 什么 ? 

40. 焊接 结构 应 满足 哪些 基本 要 求 ? 

41. 对 一 般 工 形 梁 先 装配 成 整体 ， 再 按 顺 序 焊接 对 整个 构件 变形 有 何 影 响 ? 

42. 焊接 裂纹 在 结构 脆性 断裂 中 起 什么 作用 ? 

43. 与 射线 相 比 ， 超 声波 检测 有 什么 特点 ? 

44. 简 述 焊接 接头 宏观 检验 的 目的 有 哪些 ? 

45. 水 压 试 验 时 ， 为 什么 要 控制 水 温 ? 

46. 焊接 工艺 评定 的 基本 条 件 有 哪些 ? 

47. 焊接 工艺 评定 的 步 又 是 什么 ? 

48. 使 用 弧 烛 电源 时 应 注意 哪些 方面 ? 

49. 道 变 弧 焊 整 流 电源 由 哪 几 部 分 组 成 ? 

50. 什么 叫 装 配 夹 具 ? 常用 的 装配 夹具 有 哪 几 类 ? 如 何 分 类 ? 

51. 焊接 工装 选用 的 基本 原则 是 什么 ? 

52. 成 本 核算 的 目的 是 什么 ”降低 焊接 生产 成 本 的 方法 有 哪些 ? 
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53. 
54. 
55. 
56. 
57. 
58. 
59. 


焊接 ? 


00. 
61. 
62. 
63. 
64. 
65. 
66. 
67. 
68. 
69. 
70. 
71. 
72. 
73. 
74. 
75. 
76. 
77. 
78. 


证 书 ? 


79. 
80. 
81. 
82. 


什么 叫 自动 控制 ? 什么 叫 自动 控制 系统 ? 

什么 是 焊接 结构 质量 检验 ? 焊接 结构 检验 的 目的 是 什么 ? 
计算 机 在 焊接 技术 领域 中 的 应 用 有 哪儿 方面 ? 

影响 焊接 接头 性 能 的 主要 因素 有 哪些 ? 

简 述 激光 器 的 分 类 及 组 成 。 

针 焊 时， 安置 针 料 应 遵循 哪些 原则 ? 

















现场 施 烛 球 色 时 ,在 出 现 哪些 情况 必须 采取 适当 的 防护 措施 方 可 进行 





全 关节 型 焊接 机 器 人 具有 哪些 特点 ? 

试 述 编制 施工 组 织 设 计 和 焊接 工艺 规程 时 应 掌握 哪些 原则 ? 
施工 组 织 设 计 编 制 的 内 容 有 哪些 ? 

钢 结构 验收 时 ， 焊 接 质量 应 符合 哪些 要 求 ? 

如 何 选择 论文 的 命题 ? 

撰写 技术 论文 时 有 哪些 具体 要 求 ? 

影响 焊接 结构 质量 的 主要 因素 有 哪些 ? 

焊接 结构 质量 验收 的 依据 有 哪些 ? 

什么 是 焊接 缺 从 ? 什么 是 焊接 缺陷 ? 两 者 有 何不 同 ? 
什么 是 不 合格 焊 颖 ? 对 不 合格 焊 缝 的 处 理 有 哪些 措施 ? 
为 什么 要 建立 质量 保证 体系 ? 

焊接 工序 质量 的 影响 因素 有 哪些 ? 

对 影响 焊接 工艺 方法 的 因素 进行 有 效 控制 的 做 法 是 什么 ? 
国际 焊接 学 会 培训 与 资格 认证 体系 由 哪 几 部 分 构成 ? 
1509606/Е№287 系列 标准 有 哪些 ? 

简 述 焊接 试验 与 研究 的 内 容 。 

试 件 的 检验 项 目 有 哪些 ? 

对 焊工 的 资质 有 哪些 要 求 ? 
































国家 职业 标准 规定 ， 对 不 同行 业 的 焊工 ， 必 须 分 别 要 求 具 有 哪些 焊工 资格 


焊工 考试 的 合格 标准 是 什么 ? 
为 考核 焊工 的 操作 技能 ， 试 件 焊 后 应 进行 哪些 力学 性 能 试验 ? 
对 焊工 培训 教师 的 要 求 是 什么 ? 
对 焊工 培训 场地 的 要 求 是 什么 ? 





三 、 计 算是 


1. 某 厂 购 进 一 批 15 钢 ， 按 国家 标准 规定 ,力学 性 能 应 符合 如 下 要 求 : о, 





三 


二 


375МРа, о,2225МРа, 5,227%, У= 55%, ЛГ 91 а, = 10mm 的 标准 短 试 样 
进行 拉 伸 试验 ， 测 得 Е, = 33. 70К№, Е. =20. 5003, Г, = 64. 0mm 、d = 6. Smm， 试 列 式 计 
算 并 回答 这 批 钢材 的 力学 性 能 是 否 合格 ? 
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2. 一 焊接 接头 拉 伸 试 样 ， 其 尺寸 宽度 为 20mm， 厚 度 为 12mm， 拉 伸 试 验 测 得 抗 拉 
强度 为 SO00MPa， 试 样 可 承受 的 最 大 载荷 是 多 少 ? 

3. 空 氧气 瓶 质 量 为 S7kg， 装 人 氧气 后 质量 为 63kg， 和 氧气 在 ОЗС 时 密度 为 1. 429kg/ 
m ， 求 瓶 内 储存 的 氧气 是 多 少 标 准 立 方 米 ? 

4. 某 公司 新 购 进 一 批 直径 为 3. 2mm 的 焊条 ， 要 求 偏心 度 不 应 大 于 5% ， 经 抽查 其 
ТІ 为 Smm，T2 为 4mm， 如 图 2-43 所 示 ， 试 计算 该 焊条 的 偏心 度 ， 并 评价 该 批 焊条 是 
否 合格 ? 

5. 深长 Im， 外 加 载荷 300003, 25917 

6. C0, 气体 保护 焊接 Q235-A 钢 ， 要 求 焊 颖 中 
ш (С)и=0. 15%, Ж т= 50%, ЯВНАЯ из 
=73%， 焊 丝 碳 过 渡 系 数 ws = 23%, ВМ (С) = 
0.24% ， 求 焊丝 w(C)2? 

7. 焊条 电弧 焊 时 ， 焊 接 电流 为 120A， 电弧 电压 为 
28V， 焊 接 速度 为 12cm/min， 求 焊接 热 输 入 ? 

8. 某 钢 种 的 焊接 热 输 入 要 求 限制 在 1500kJAm。 现 采 
用 焊条 电弧 焊 ， 焊 条 为 E5015、 直 径 为 4mm， 焊 接 电 流 为 
150А, 电弧 电压 为 23V。 试 问 焊接 速度 应 控制 在 多 少 才 
能 满足 要 求 。 

9. 已 知 18MnMoNb Ф, w(C)=0.17%~0.23%, w(Mn)= 1. 35% ~ 1. 65%, w(Si)= 
0.17%~0.27%, w(Mo)= 0. 45% ~ 0. 65%, ш(№)= 0. 025% ~ 0. 050%, 6 4 87 

10. 如 图 2-44 所 示 , 已 知 r=60mm, 6=20mm, /, = 200, [, = З00тт, а = 120°, 
求 L=? 

11. 如 图 2-45 所 示 , 设 4=400mm，B=300mm，d=20mm，R=100mm， 求 它 的 展开 
长 度 。 















































































































































用 圆 钢 弯 曲 展开 长 度 的 计算 








12. 了 形 接头 单 面 不 开 坡 口 的 角 焊 缝 ， 焊 脚 高 K= 10тт, Я л = ит, ВХ 20 
钢 ， 焊 条 为 E5015， 焊 颖 长 度 为 5m， 求 焊条 的 消耗 量 是 多 少 ? 

13. 焊接 长 度 L= 8m 的 板 工 字 梁 四 条 角 焊 颖 ， 焊 脚 均 为 10mm， 试问 需 多 少 kg 焊 
条 ? ( 焊 着 率 为 0.6) 
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14. 焊接 接头 不 开 坡 口 双 面 埋 弧 焊 ， 母 材 为 20 М, ЖИ 5 = 12mm， 间 际 5=2mm， 
焊 颖 宽度 C=10mm， 余 高 h=1mm， 爆 丝 为 HO8MnA， 焊 缝 长 度 为 5m， 求 焊丝 消耗 量 是 
多 少 ? 

15. 板 厚 8mm 的 对 接 接头 焊 颖 长 100mm， 许 用 拉 应 力 17000N， 求 焊 颖 能 承受 多 大 
的 拉力 ? 

16. 板 厚 为 12mm 的 焊 件 焊 颖 长 30mm， 受 拉力 8640N， 求 焊 缝 所 受 拉力 ? 

17. 角 焊 颖 承受 应 力 400MPa， 焊 缝 总 长 500mm， 焊 脚 8mm， 求 承受 的 拉力 。 

18. 已 知 侧面 角 焊 缝 可 承受 的 最 大 应 力 为 3.6MPa， 焊 颖 = 400mm， 拉 力 P= 
10080N ， 试 问 该 焊 缝 焊 脚 高 度 是 多 少 ? 

19. 由 双 面 无 坡 口 连续 角 焊 缝 焊 成 的 T 形 接头 ， 焊 脚 尺寸 K=6mm; 当 承 受 120000N 
的 剪 力 时 ， 试 求 焊 颖 长 度 最 短 应 为 多 少 ? (已 知 : [7'] =9000N/em ， 由 载荷 引起 的 弯 
和 矩 和 应 力 集中 等 均 忽 略 不 计 ) 

20. 角 焊 缝 焊 脚 6mm， 承 载 P=120000N，[76]=80N/mm ，aw=KV2 ， 求 最 小 焊 颖 
长 度 ? 

21. 板 厚 为 10mm 钢板 对 接 ， 焊 缝 受 29300N 剪 切 力 ， 材 料 为 0Q235A，, 求 焊 缝 
长 度 ? 

22. 两 块 厚 10mm 板 对 接 ， 受 垂直 板 面 弯 矩 M 为 300000N. cm， 焊 颖 长 300mm， 求 

23. 焊 缝 承受 600MPa 应 力 ， 长 为 200mm， 板 厚 10mm， 求 板 面 受 外 弯 力 矩 ? 

24. 两 块 厚度 相同 的 Q345 (16Mn) 钢板 对 接 ， 钢 板 宽度 ( 焊 颖 长 度 ) 为 300mm， 
受 剪 切 力 为 230000N，Q345 (16Mn) 焊 缝 的 许 用 应 力 ( 受 弯 ) 为 201MPa， 试 计算 该 焊 
颖 所 需 的 厚度 。 

25. 将 100mm x100mmxl0mm 的 角钢 以 角 焊 缝 搭 接 在 一 块 钢板 上 ， 如 图 2-46 所 示 ， 
试 设计 焊 颖 长 度 及 其 配置 。 





















































[22-46 角钢 -平板 搭 接 街 头 的 焊 缝 计算 和 布置 


























26. 如 图 2-47 所 示 ， 所 受 弯 和 矩 为 84000N . m， 角 焊 缝 的 焊 脚 尺寸 K=6mm， 焊 颖 长 
L=100mm，, 及 =204mm， 求 该 结构 所 能 承受 的 最 大 切 应 力 。 
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СРО 极 轴 供 性 算计 算法 示意 图 


27. ТЕЗ 











2-48 所 示 , 已 知 L=200mm，,，h=300mm， 焊 颖 金属 的 许 用 应 力 = 





100MPa， 试 设计 焊 颖 的 焊 脚 尺寸 K。 
四 、 单 项 选择 题 
































І. 当 截 平面 通过 圆锥 顶点 时 ， 截 交 线 为 相交 的 两 条 素 线 ， 它 与 锥 底面 的 交 线 合 起 
来 构成 я 
А. Я В. 三 角形 С. 双 曲 线 D. 抛物 线 




















确定 两 个 公称 尺寸 的 精确 程度 ， 是 根据 两 尺寸 的 ) 。 











8, 

А. 公差 大 小 B. 公差 等 级 C. 基本 偏差 D. 公称 尺寸 
3. 焊 颖 符号 标注 原则 是 焊 缝 横 截 面 上 的 尺寸 标注 在 基本 符号 的 ) 
A. 上 侧 B. 下 侧 С. 左 侧 р. 右 侧 

4. 在 图 样 上 ， 实 芯 焊丝 СО, 气体 保护 焊 用 ( ) 表示 。 

А. 111 В. 135 С. 121 р. 1362 

5. 专用 优质 碳 素 结构 钢 中 ， 焊 接 用 钢 的 牌号 用 ( ) 表示 。 

А. НР В. В С.Е р. Н 

6. НТ200 表示 是 一 种 ( о 

А. 黄 铜 B. 合金 钢 С. 灰 铸 铁 D. 化 合 物 
7. 铁 素 体 灰 铸铁 的 组 织 是 ( уа 

А. 铁 素 体 + 片 状 石墨 B. 铁 素 体 + 球 状 石 

C. 铁 素 体 + 珠光 体 + 片 状 石 D. 珠光 体 + 片 状 石 


8. 铝 及 铝 合金 的 新 国家 标准 СВИТ 3190—2008 按 合金 成 分 共 分 为 八 个 系列 ， 


у 
+ 


( ) 表示 铝 镁 合金 。 


A. 3 系列 


B. 4 系列 С. 5 系列 р. 6 系列 





9. 合金 组 织 大 多 数 属于 ( ) 。 





A. 金属 化 合 物 





В. 单一 固溶体 С. 机 械 混合 р. 纯 金 属 








10. 钢 的 热处理 是 在 ( ) 下 进行 的 。 


А. 固态 


B. 液态 C. 气态 D. 变化 状态 
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11. 把 低 碳 钢 焊 件 加 热 到 600~650%C ,保温 一 段 时 间 ， 然 后 随 炉 缓 冷 或 降 到 一 定 温 





























度 后 空冷 的 处 理 方法 称 为 ( je 
A. 后 热处理 B. 消除 应 力 热 处 理 
С. 正 火 处 理 D. 回 火 
12. 通电 导体 在 磁场 中 受 作 用 力 的 方向 可 用 ( ) 来 确定 。 
A. 左手 定 则 B. 右手 定 则 C. 安培 定 则 D. И 
13. ( ) 是 表示 磁场 方向 与 强 弱 的 物理 量 。 
A. 磁场 强度 B. ии С. 磁感应 强度 Р. 磁 通 
14. 变压器 的 变 比 为 ( J 
А. 一 次 侧 政 数 与 二 次 侧 政 数 之 比 B. 输入 电流 和 输出 电流 之 比 
C. 输出 电压 和 输入 电压 之 比 р. 输入 阻抗 和 输出 阻抗 之 比 
15. 按 矫 正 时 被 矫正 工件 的 温度 分 类 可 分 为 ( ) 两 种 。 


А. 冷 矫 正和 热 矫正 
С. 热 矫正 和 手工 矫正 








16. 可 展 表面 的 展开 ， 主 要 有 ( ) 。 
А. МК В. АЖ С. 螺旋 表面 














17. 为 简化 计算 ， 
按 0.5 进行 计算 。 








мх т 
45 























МЕ н 与 材料 厚度 ;之 比 为 


В. 冷 矫正 和 手工 矫正 
D. 手工 矫正 和 机 械 矫正 


р. 圆柱 体 
) 时 ， 中 性 层 位 置 系数 














А. r/t=4 В. 1/1225 С. 1/1027 О. 12/128 

18. 当 材 料 厚度 不 变 ， 弯 曲 半径 越 大 ， 变 形 越 小 ， 而 中 性 层 越 接近 材料 厚度 的 (  )。 

A. 内 层 В. 中 间 с. 外 层 р. 外 表面 

19. 装配 的 零件 要 进行 ( ) ， 去 掉 零 件 上 的 毛刺 、 铁 锈 、 切 导 、 油 污 。 

A. 清理 В. 清查 C. 清洗 D. 清除 

20. 焊 制 场地 周围 〈 ) 范围 内 ， 各 类 可 燃 易 爆 物 品 应 清理 干净 。 

A. 3m B. 5m C. 10m О. 15m 

21. 焊工 工作 场地 要 有 良好 的 自然 采光 或 局 部 照明 ， 以 保证 工作 面 照度 达 
( )Jx。 

A. 30~50 В. 50~ 100 C. 100~ 150 D. 150~200 

22. 臭氧 是 空气 中 的 氧 , 被 ( ) 激发 下 ， 发 生 光 化 学 作用 而 产生 的 。 

A. 红外 线 B. 可 见 光 线 С. 紫外 线 D. 短波 紫外 线 





23. 焊接 操作 时 ， 主 要 的 放射 物 危 害 形式 是 ( 
排出 ， 而 形成 内 照射 ， 长 期 危害 机 体 。 
А. 针 及 衰变 产物 В. ИМЕЕМ С. Ш 

















24. 焊接 机 械 排 气 风 管 要 求 尽量 (  ). 
A. 平 直 В. 弯曲 С. 高 和 


25. 焊接 生产 时 易 产 生 ( 
А. 焊接 残余 变形 ”B. 金 相 组 织 改 变 


) 的 烟尘 吸入 体内 ， 很 难 从 体内 





) 对 脆性 破坏 的 不 利 影响 。 
C. 两 者 都 是 





D. 两 者 都 不 


· 206 · 


焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 









































































































































26. Е4315, Е5015 属于 ( ) 药 皮 类 型 的 焊条 。 

А. КЕБА В. 钛 铁 矿 型 С. 低 氨 钠 型 р. Иж 

27. 选用 不 锈 钢 焊条 时 ， 主 要 应 遵守 与 母 材 ( ) 的 原则 。 

A. 等 强度 В. ЕН С. 等 成 分 D. 等 塑性 

28. 由 于 复合 钢板 焊接 的 特殊 性 ， 要 采用 ( ) 种 不 同 的 焊条 来 焊接 同一 条 焊 
颖 ， 以 保证 焊 缝 质量 。 

А. 1 В. 2 С. 3 р. 4 

29. 铸铁 冷 焊 时 选用 ( ) 焊条 ， 焊 缝 抗 裂 性 较 好 。 

А. 高 钒 铸铁 焊条 ”B. 铁 基 和 铸铁 焊条 ”C. ЯН О. 灰 铸 铁 焊 条 

30. 铸铁 焊丝 RZCH 型 号 中 的 “H” 表 示 ( а 

А. 熔 甫 金属 的 力学 性 能 高 В. 熔 甫 金属 中 含有 合金 元 素 

С. СЕРВ Ю.М три 

31. КЛИНА САУНЕ, АСИ ЛИ ГАГИ = РАЕН, ЛЕН ( а 

А. КН В. 纯 镍 铸铁 焊条 С. РИНДЕ р. 球墨 铸铁 焊条 

32. 铸铁 气 焊 用 熔剂 的 牌号 是 ( ) 。 

А. CJ101 В. CJ201 С. CJ301 р. CJ401 

33. 常用 来 焊接 除 铝 镁 合金 以 外 的 铝 合金 的 通用 焊丝 型 号 是 ( И 

А. ЗА1-3 В. $А191-1 С. SAIMn р. SAIMg-5 

34. 黄 铜 焊接 时 ， 为 了 防止 锌 的 氧化 及 莹 发 ， 可 使 用 含 ( ) 的 填充 金属 。 

А. Ti В. АІ С. Si ”. Са 

35. 焊接 ТАЗ 时 应 选用 (””) 焊丝 。 

А. TAl В. ТА2 С. ТА4 р. ТСЗ 

36. 硬 钙 焊 过 程 中 ， 钙 料 的 液 相 线 温度 高 于 ( ©. 

А. 150 В. 250 С. 350 О. 450 

37. 铝 用 有 机 针剂 ， 钙 焊 温 度 不 得 超过 ( )% ， 钙 焊 过 程 中 ， 钙 焊 热 源 不 准 直 
接 与 针剂 接触 。 

А. 295 В. 285 С. 275 р. 265 

38. 软 镍 料 的 英文 字母 用 ( ) 表示 。 

А. $ В. В С.Е р. С 

39. 气 爆 铝 及 铝 合金 应 选用 (  ) 型 号 的 熔剂 。 

А. CJ101 В. GJ201 С. CJ301 р. CJ401 

40. 9 ЕУ ВОВ НЯ Е ( ла 

А. HJ170 В. HJ360 С. HJ430 р. HJ431 

41. 焊接 用 的 СО, 气体 一 般 纯度 (体积 分 数 ) 要 求 不 低 于 ( ) 。 

А. 98. 5% В. 99. 5% С. 99. 95% р. 99. 99% 

42. 按 我 国 现行 规定 ， 毛 气 的 纯度 (体积 分 数 ) 应 达到 ( ) 才能 满足 焊接 的 要 求 。 

А. 98. 5% В. 99. 5% С. 99. 95% р. 99. 99% 
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43. 铸铁 补 焊 存在 裂纹 缺陷 时 ， 应 在 离 裂纹 端 部 ( ) mm 处 钻 止 裂孔 。 

А. 3-5 В. 5-6 С. 6-8 р. 8-10 

44. 异种 金属 焊接 时 ， 为 了 减 小 熔化 的 母 材 对 焊 颖 的 稀释 作用 ， 一 般 开 ( ) 
坡 口 。 

A. 正常 的 В. 较 小 的 C. 较 大 的 D. 特殊 的 

45. 0235 碳 钢 和 12Cr18Ni9 不 锈 钢 焊 接 时 ， 可 在 0235 УЗ НЕ, Нм 
的 材料 堆 焊 一 层 奥 氏 体 过 渡 层 ， 厚 度 通常 为 〈 ) mm 




















А. 3-5 В. 5-6 С. 6-8 р. 8-10 
46. 使 焊接 电源 能 稳定 地 燃烧 ,应 该 (  )。 
A. 提高 电源 的 空 载 电 压 В. 降低 电源 的 空 载 电压 











С. 在 焊条 药 皮 或 焊剂 中 添加 稳 弧 剂 р. 增加 短路 电流 
47. 当 焊 接 速 度 较 大 时 ， 成 长 的 柱状 品 在 焊 颖 中 心 附 近 相 遇 ， 溶 质 和 杂质 都 聚集 在 
这 里 ， 从 而 出 现 区 域 偏 析 ， 在 应 力作 用 下 ， 容 易 产 生 人 ) 裂纹 。 





























А. 纵向 B. 横向 С. ЖН D. 表面 
48. 焊 颖 中 的 魏 氏 体 组 织 ， 主 要 出 现在 ( ) 的 焊接 热 影响 区 的 过 热 段 。 
A. 中 碳 钢 В. 耐 热 钢 С. 低 碳 低 合金 钢 О. 高 合金 钢 


49. 化 学 成 分 相同 的 焊 缝 金属， 在 不 同 的 冷却 速度 下 也 会 使 焊 颖 组织 有 明显 的 不 
同 ,冷却 速度 越 快 ， 焊 颖 金属 中 珠光 体 越 多 ， 而 且 越 细 ， 同 时 硬度 ( ) 。 









































A. 降低 B. 不 变 C. 增高 D. 略 低 

50. 焊接 参数 对 晶 粒 成 长 方向 有 影响 。 当 焊接 速度 越 小 时 ， 则 晶 粒 主轴 的 成 长 方向 
越 je 

A. 平行 В. 垂直 С. 弯曲 р. 斜 癌 相交 

51. АЖ НЯ Я ( ) 。 

A. 马 氏 体 В. 铁 素 体 С. 马 氏 体 + 铁 素 体 D. 奥 氏 体 

52. 如 果 要 消除 焊接 接头 的 过 热 组 织 ， 应 进行 ( ) 热处理 。 

А. 回 火 B. 调 质 С. ЕКЕ Р. 正 火 


53. 根据 焊接 热 输入 与 焊接 电压 、 焊 接 电流 、 焊 接 速度 的 关系 ， 当 电弧 功率 一 定 
时 ， 焊 接 速度 О), ， 则 焊接 热 输入 增 大 。 





A. 加 快 В. 减 慢 С. 不 变 р. 减 为 零 

54. 当 碳 质量 分 数 为 〈 ) 时 ， 焊 接 性 最 佳 。 

А. 0. 10 В. 0. 35 С. 0.55 р. 0. 65 

55. 屈服 强度 在 ( ) MPa 以 上 的 低 合 金 结构 钢 焊接 时 ， 一 般 需 要 预 热 。 

A. 250 B. 390 C. 450 D. 550 

56. ( ) 是 防止 普 低 钢 产 生冷 裂纹 、 热 裂纹 和 热 影 响 区 出 现 滩 硬 组 织 的 最 有 效 措施 。 
А. 预 热 В. 减 小 热 输入 

C. 采用 直流 反 接 电源 D. 焊 后 热处理 








57. 长 纵 颖 埋 弧 自 焊 可 采用 ( ) 式 焊剂 垫 。 
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А. 橡皮 膜 B. 软 管 с. Я р. 带 式 
58. 埋 弧 焊 采 用 大 电流 焊接 时 ， 电 弧 的 静 特 性 曲线 在 U 形 曲 线 的 ( )5 
A. 下 降 段 B. 水 平 段 C. 上 升 段 р. 顶端 


59. 焊接 电弧 强迫 调节 系统 的 控制 对 象 是 ( ) 。 

А. 电弧 长 度 В. 焊丝 外 伸 长 С. 电流 强度 D. 电网 电压 

60. 气体 保护 焊 焊 接 不 锈 钢 时 的 混合 气体 为 ( ) 

А. Аг+О, В. Аг+Н,О С. Аг+Не О. Аг+СО, 

61. О ЕВЕ НЫНЕ В УАР АК ЛЬВА, ао З АТП №, ФЕНЫ 
不 稳定 和 焊 颖 中 易 产生 ( ) 。 




















А. 未 燃 合 В. 未 焊 透 С. 夹 钨 D. 焊接 不 实 
62. 电 漆 焊 焊 件 上 开 坡 口 ， 其 均 为 ( ) 坡 口 。 

А. ІЁ В. Y 形 С. ХР р. ОЖ 
63. 电 渣 焊 电源 必须 是 空 载 ( ) 的 平 特性 电源 。 

А. 电压 低 ， 感 抗 大 B. 电压 高 ， 感 抗 小 

C. 电压 高 ， 感 抗 大 р. 电压 低 ， 感 抗 小 

64. 通常 电 湘 焊 的 装配 间 际 选择 为 ( ) што 

А. 8-16 В. 16-27 С. 28-36 р. 37-45 





65. 焊 件 表面 堆 焊 时 产生 的 应 力 是 ( ) 。 
A. 单 向 应 力 B. 平面 应 力 C. 体积 应 力 D. 多 向 应 力 
66. 黄 铜 堆 焊 金属 ( ) ， 常 用 于 堆 焊 低压 阀门 等 零件 。 


















































A. 抗 冲击 性 低 、 耐 蚀 性 高 B. 抗 冲击 性 高 、 耐 蚀 性 高 
С. 抗 冲击 性 高 、 耐 蚀 性 差 р. 抗 冲击 性 低 、 耐 蚀 性 差 
67. 等 离子 弧 焊 接 馈 、 镁 合金 时 ， 应 采用 ( ) 作为 电极 。 

А. 2165 В. 5 С. 水 冷 铜 D. 5 

















68. 应 当选 择 一 些 突出 的 定位 块 , 用 ( ) 的 定位 面 、 线 或 点 与 焊 件 接触 ， 这 也 
有 利于 基准 点 的 调整 与 修理 。 









































A. 大 B. 小 C. 特大 D. 较 大 

69. 焊 缝 的 装配 间隙 、 零 件 的 定位 、 零 件 间 垂直 度 、 平 行 度 的 测量 与 装配 都 是 以 零 
件 ( ) 为 依据 。 

A. 底面 В. 中 心 C. 外 缘 р. 顶 面 








70. 由 许多 部 件 组 成 的 结构 ， 装 配 焊接 顺序 为 ( ) 。 

А. 一 次 组 装 一 焊接 一 焊接 一 修整 一 二 次 组 装 一 焊接 一 修整 

В. 由 零件 先 组 装 成 配件 ， 焊 后 再 由 各 个 部 件 组 装 成 整体 结构 ， 再 进行 焊接 
C. 从 下 至 上 的 顺序 组 装 焊接 

р. 从 左 至 右 的 顺序 组 装 焊接 

71. 单 件 小 批量 生产 时 ， 常 采用 的 焊接 装配 方法 是 ( ) 。 

А. 画 线 定位 装配 法 В. 定位 融 定 位 装配 法 



































第 2 部 分 试 题 库 . 209. 








C. 装配 卡 具 定位 装配 法 D. 安装 孔 装 配 法 
72. 热 矫正 时 加 热 温度 应 控制 在 600~800% 范围 内 ， 严 禁 ( 8 
А. 过 快 B. 过 烧 C. 过 慢 人 


№ о 














74. 较 复杂 的 结构 通常 采用 ( ) 的 装配 -焊接 顺序 。 





A. 所 有 部 件 一 起 组 装 В. 组 装 一 块 板 ， 焊 接 一 块 板 

C. 分 部 件 组 装 焊接 р. 随意 组 装 焊接 

75. 在 下 述 焊接 过 程 产生 的 有 害 因素 中 ，( ) 为 化 学 有 害 因 素 。 

А. 焊接 弧 光 В. 噪声 С. 焊接 烟尘 р. 高 频 电磁 波 











76. GB 50236—2011 标准 规定 ， 复 合 钢板 组 对 时 ， 应 以 复 层 表面 为 基准 ， 错 边 量 不 
应 超过 复 层 厚 度 的 50% ， 且 不 应 大 于 ( Је 

А. lmm В. 2mm С. 1. Smm О. 2. 5 шт 

77. 在 现场 焊接 如 图 2-50 所 示 的 结构 ， 正 确 的 焊接 顺序 应 该 是 〈 ) 。 






























































А. В>Е>А-> С-эр В. Е>О—вВ—(С-—А 

C. A—E—C—D—B р. D—B—E—C—A 

78. ( ) 管道 焊 口 ， 毛 弧 焊 打 底 时 内 壁 应 充 氯气 或 混合 气体 保护 。 

А. ВЕ В. 低 合 金 耐 热 钢 С. 中 、 高 合金 钢 D. 高 合金 钢 
79. 高 合金 钢 (不 锈 钢 、 Pa е ) 。 
A. 增加 В. 减 小 кА р. 略 减 

80. CrMo 珠光 体 耐 热 钢 焊条 电弧 焊 时 ， 应 选用 的 焊条 型 号 是 ( )ь 


А. E5015—Al В. Е5515—В2 С. E6015—B3—VNb Р. Е5015—В2 
81. 珠光 体 耐 热 钢 一 般 在 热处理 状态 下 焊接 ， 焊 后 大 多 数 要 进行 ( ) 处 理 。 
A. 高 温 回 火 В. 中 温 回 火 C. 低温 回 火 D. 退火 
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82. 15Мпу 和 15MnTi 钢 的 焊条 电弧 焊 ， 对 于 厚度 不 大 ， 坡 口 不 深 的 结构 ， 可 以 采 
用 的 焊条 为 ( ) 。 

А. Е4303 В. Е5001 

С. Е4303, Е5001 р. Е5001, Е5003, Е5015 

83. 耐 热 钢 c 相 本 身 硬度 高 达 HRC ( ) 以 上 ， 而 且 多 半分 布 在 晶 界 ， 不 但 降 
低 塑 性 和 万 性 而 且 还 增 大 晶 间 腐蚀 倾向 。 









































А. 48 В. 58 С. 68 р. 78 

84. 为 防止 奥 氏 体 不 锈 钢 焊接 出 现 敏 化 区 腐蚀 ， 一 般 采 用 的 18-8 钢 有 ( ЛЬ 
А. Crl8Ni9 В. 12Crl8Ni9Ti 06С:19№11 

С. 24Cr18Ni9 О. 3Cr18Ni9、12Cr13 

85. TIG 焊接 不 锈 钢 时 ， 当 焊 颖 表面 呈 ( ) 时 ， 表 示 气 体 保护 效果 最 好 。 

А. 蓝 色 В. 黑色 C. 银白 色 D. 白色 

86. 在 高 温水 中 工作 的 18-8 不 锈 钢 随 含 碳 量 的 增高 ， 应 力 腐蚀 裂纹 的 敏感 性 将 (  )。 
А. 减 小 В. 不 变 С. К р. 降 为 零 


87. 当 18-8 不 锈 钢 的 碳 质量 分 数 超过 0.1% 时 ， 应 力 腐蚀 裂纹 开裂 的 形态 为 
( ) 。 所 以 ， 选 用 的 焊接 材料 也 应 以 低 碳 钢 或 超 低 碳 钢 为 宜 。 














А. ИЕА В. НИТИ С. 穿 晶 О. тан 

88. 用 奥 氏 体 钢 焊条 焊 成 的 异种 钢 接头 焊 后 一 般 ( ) 进行 热处理 。 

A. 不 B. 要 С. 适当 р. 随意 

89. 奥 氏 体 钢 与 珠光 体 钢 焊 接 时 ， 最 好 选用 ( ) 接近 于 珠光 体 钢 的 镍 基 合 金 型 材料 。 
А. 比热容 В. 线 胀 系数 C. 化 学 成 分 D. 导热 性 能 

90. 为 了 获得 满意 的 焊接 接头 ， 必 须 采 取 各 种 措施 使 焊 颖 的 稀释 率 ( ) 。 

A. 减 小 B. 增 大 С. 保持 不 变 р. 逐渐 减 小 








91. 珠光 体 钢 与 奥 氏 体 钢 焊接 时 ， 填 充 金属 或 焊 颖 金属 的 平均 Cr、Ni 当量 对 过 渡 层 
中 ( ) 的 形成 有 明显 影响 。 

А. ВА В. 珠光 体 С. 马 氏 体 р. ЕЖ 

92. ЕРЕМИН], МАЕ АЛЕ ЕН ЗЕНА ўа 22 
照 淳 硬 倾向 ( ) 的 钢 来 确定 。 

A. 较 小 В. 较 大 C. 两 者 综合 D. 最 大 

93. 为 了 提高 奥 氏 体 钢 和 铁 素 体 钢 焊接 接头 的 性 能 ， 减 少 焊接 残余 应 力 ， 焊 后 应 采 
Я ( ) 回 火热 处 理 。 

A. 低温 B. 中 温 C. 高 温 D. 中 高 温 

94. 由 于 钢 和 铝 的 物理 性 能 相差 很 大 ， 如 熔点 相差 800 ~ 1000% ， 热 导 率 差 2~ 13 
信 ， 线 胀 系数 差 1.4~2 倍 线 ， 所 以 在 焊接 接头 上 必然 会 产生 残余 热 应 力 ， 这 个 有 害 的 
残余 热 应 力 ( ) 通过 热处理 来 减 小 。 

A. 可 以 B. 无 法 C. 基本 上 可 以 р. 绝对 可 以 

95. 焊接 奥 氏 体 钢 和 铝 合 金 时 ， 应 特别 注意 不 能 采用 ( ) 焊接 速度 。 
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A. 小 的 B. 中 等 C. 大 的 р. 略 大 的 
96. 不 锈 钢 与 铜 及 其 合金 焊接 时 应 采用 ( ) 作为 金属 填充 材料 。 

А. 纯 铜 В. 黄 铜 

C. 青铜 D. 蒙 乃 尔 合金 (Cu30%+Ni70%) 
97. 铜 与 钢 焊接 时 ， 由 于 膨胀 系数 相差 很 大 ， 故 容易 发 生 ( ) 。 

А. НАЗ В. 延迟 裂纹 С. 再 热 裂 纹 р. 回 火 裂纹 


98. 纯 铜 与 低 碳 钢 焊接 时 ， 为 保证 焊 颖 有 较 高 的 抗 裂 性 能 ， 焊 颖 中 铁 的 质量 分 数 应 
该 控制 在 (  ). 

А. 0.2%-1.1% В. 10%-43% С. 50% -70% р. 70% --83% 

99. 灰 铸 铁 焊 接 时 存在 的 主要 问题 是 : 焊接 接头 容易 ( ). 
































А. 产生 白 口 铸铁 组 织 和 裂纹 В. 耐 蚀 性 降低 

С. 未 熔 合 、 易 变形 р. 产生 夹 漆 和 气孔 

100. 灰 铸 铁 冷却 时 ， 常 用 锤 击 焊 颖 的 方法 ， 其 主要 目的 是 ( ) 。 
А. 减少 气 焊 B. 防止 热电 焊 

С. 防止 热 应 力 裂纹 D. 增加 气 焊 

101. 可 锻 铸 铁 补 焊 时 ， 为 避免 补 焊 处 产生 白 口 组 织 常 采用 ( ) 方法 。 
А. 气 焊 В. 电焊 С. 钙 焊 D. 氢 弧 焊 
102. 强烈 阻碍 石墨 化 的 元 素 是 ( JS 

А. № В. № С. № О. 碳 
103. 加 热 减 应 区 法 是 补 焊 ( ) 的 经 济 而 有 效 的 方法 。 

А. 铝 镁 合金 В. 中 碳 钢 C. 高 碳 钢 D. 铸铁 


104. 采用 铁 基 铸铁 焊条 焊接 铸铁 时 ， 常 见 的 裂纹 为 〈 ) 。 

А. 焊 颖 横向 裂纹 В. 焊 颖 纵向 裂纹 С. 焊 颖 八字 裂纹 D. 焊 缝 口 字 裂 纹 

105. 铸铁 热 焊 时 一 般 选 用 ( ) 铸铁 焊条 。 

А. 7208. 7248 В. 7308, 7408 С. 7607, 7612 Р. 7506, 7513 

106. 每 焊 完 一 层 焊 颖 后， 立即 用 气 焊 火 焰 加 热 焊 道 表面 ， 温 度 控制 在 〈 )% 的 
































操作 叫 跟踪 回 火 。 
A. 700~800 В. 800-900 С. 900 ~ 1000 р. 1000-1100 
107. 铝 合金 焊接 时 焊 颖 容易 产生 ( J 
А. 热 裂纹 В. 冷 裂纹 С. 再 热 裂纹 р. 层 状 撕 裂 
108. 铝 及 铝 合 金 焊接 时 生成 的 气孔 主要 是 ( ) 气孔 。 
А. CO В. СО, С. Н, р. №, 


109. АА ЛЕРА Н ЕЛАР ЗОВЕ, АВЕ 8 О РЕН 
能 可 达到 母 材 的 ( 。 )% 以 上 。 

А. 84 В. 86 С. 88 р. 90 

110. 铅 及 铅 合金 焊 前 必须 清理 焊 件 表面 的 原因 是 为 了 防止 ( 。 )。 

А. 热烈 纹 в. 冷 裂纹 с. 气孔 п" 











· 212. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 











111. 焊接 铝 及 铝 合金 时 ， 在 焊 件 坡 口 下 面 放置 垫 板 的 目的 是 为 了 防止 0 ) 。 































































































A. 热 裂纹 В. 冷 裂纹 C. 气孔 D. 塌陷 

112. 熔化 极 握 弧 焊 焊接 铝 及 铝 合金 常 采 用 的 电源 及 极 性 是 ( З 

А. 直流 正 接 B. 直流 反 接 С. 交流 焊 р. 直流 正 接 或 交流 焊 
113. 钨 极 毛 弧 焊 焊 接 铝 及 铝 合金 采用 交流 焊 的 原因 是 ( ) 。 

А. 飞溅 小 B. 成 本 低 

С. 设备 简单 р. 具有 阴极 破碎 作用 和 防止 钨 极 熔 化 
114. МІС 焊接 时 ， 铝 及 铝 合金 焊 缝 气孔 倾向 与 同样 保护 气氛 条 件 下 的 ТІС 焊 相 比 
ЛЕ 

А. 要 小 些 B. 要 大 些 С. 略 小 些 D. 是 相同 的 
115. 铁合金 最 大 的 优点 是 ( де 

А. 强度 大 В. 比 强度 大 С. 硬度 大 D. 易 被 腐蚀 

和 м м п Ja 

А. 氮 В. Ж C. = О. 碳 

117. 随 着 温度 的 升 高 ， 猴 从 600% 开始 吸收 ( ) 。 

А. & В. 氧 С. & р. 磷 

118. 钛 和 钛 合金 焊 件 酸 洗 到 焊接 的 时 间 一 般 不 超过 ( ) h。 

А. 1 В. 3 С. 2 О. 4 

119. 饮 和 铁合金 焊接 时 ， 和 氯气 纯度 (体积 分 数 ) 应 为 〈 Р 

А. 99.2% В. 99. 5% С. 99. 9% р. 99. 99% 

120. 采用 TIG 焊 主 要 是 焊接 ( ) mm 以 下 的 钛 和 铁合金 。 

A. 2 B. 3 C. 5 D. 6 

121. 纯 铜 焊接 时 ， 母 材 和 填充 金属 难以 迷 合 的 原因 是 纯 铜 ( ) 。 

A. 导热 性 好 В. 导电 性 好 С. 熔点 高 р. 有 和 锌 蒸发 出 来 
122. 铜 及 铜 合金 焊接 前 工件 常 需要 预 热 ， 预 热 温 度 一 般 为 ( )s 











А. 100-150°С В. 200-250 С. 300 ~ 700% р. 700 ~ 800% 






























































123. 纯 铜 焊接 时 ， 常 常 要 使 用 大 功率 热源 ， 焊 前 还 要 采取 预 热 措施 的 原因 是 ( 
А. 纯 铜 导热 性 好 ， 难 熔 合 В. 防止 产生 冷 裂纹 
C. 提高 焊接 接头 的 强度 D. 防止 锌 的 蒸发 
124. 钨 极 毛 弧 焊 焊 接 纯 铜 时 ， 电 源 及 极 性 应 采用 ( ) 。 
A. 直流 正 接 B. 直流 反 接 C. 交流 焊 D. 直流 正 接 或 交流 焊 
125. 气 焊 黄 铜 要求 使 用 ( Я 
А. 中 性 焰 B. 碳化 焰 C. 氧化 焰 р. 弱 碳 化 焰 
126. 钊 及 镍 合金 的 显 微 组 织 ， 也 是 ( ) 相 变 。 
А. 奥 氏 体 ， 固 态 有 В. 珠光 体 ， 固 态 有 

奥 氏 体 ， 固 态 没 有 D. 珠光 体 ， 固 态 没 有 
127. 镍 及 镍 基 合 金 焊条 电弧 焊 时 ， 焊 接 电源 一 般 采用 ( )5 





)。 
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А. 直流 反 接 B. 直流 正 接 C. 交流 D. 交流 或 直流 正 接 
128. 镍 及 镍 合金 氮气 保护 焊 过 程 中 ， 焊 接 电 流 低 于 ( ) A 时 ， 焊 接 电弧 不 稳 















































， 所 以 ， 小 电流 焊接 时 ， 应 该 采用 氮气 保护 。 





А. 60 В. 80 С. 90 р. 100 
129. 镍 及 名 合金 的 钨 极 氮 弧 焊 时 ， 为 了 减 小 裂纹 和 控制 气孔 的 形成 ， 焊 颖 中 至 少 























应 含有 ( ) 的 填充 金属 。 


此 ， 





























А. 20% В. 30% С. 40% р. 50% 
130. 低温 钢 焊 接 时 ， 关 键 是 要 保证 ( ) 的 低温 韧性 。 
А. 焊 颖 和 粗 晶 区 В. ЖАХ 

热 影响 区 р. #8, 钛 、 铂 及 其 他 
131. 低温 钢 中 加 入 的 Ni о, МИР ( ， 基 体 的 低温 韧性 得 到 显著 改善 。 因 
ЕЕ 

. 奥 氏 体 B. 珠光 体 C. 铁 素 体 D. 贝 氏 体 
о 氏 体 材料 焊接 时 ， 焊 颖 中 的 ( ) 裂纹 是 一 个 普遍 问题 。 
А. Ж В. & С. 再 热 р. 应 力 腐蚀 








133. 采用 埋 弧 焊 焊 接 低温 钢 时 ， 焊 接 热 输入 应 控制 在 (  )。 
А. 11~28kJ/em В. 15~32kJ/em С. 28~45kJ/em Р. 30~50kJ/em 
134. 蝇 粒 的 焊 颖 金属 ， 由 于 品 界 的 增多 ， 偏 析 分 散 ， 偏 析 的 程度 将 会 (””)。 





















































А. 加 强 B. 减弱 C. 严重 D. 无 变化 
135. 设计 压力 为 10MPa<P<100MPa 的 压力 容器 属于 ( ) 容器 。 
A. 低压 В. 中 压 C. 高 压 D. 超 高 压 
136. ( ) 主要 用 于 非 受 压 部 件 与 受 压 壳 体 的 连接 。 

А. 对 接 接头 В. T 形 接头 C. 搭 接 接头 р. 角 接 接头 
137. В 类 接头 的 工作 应 ом: 力 的 人 je 

А. 2 倍 В. 3 倍 С. 1/2 р. 1/3 
138. 对 于 三 类 压力 容器 的 D Же ( т 

А. 全 焊 透 В. #3 2/3 С. #3 1/2 р. 8 1/3 
139. 中 低压 容器 中 ，( ) 处 是 容器 中 的 一 个 薄弱 部 位 ， 应 进行 补 强 。 
А. ЖЯ, В. 法 兰 С. ХА ае 
140. 压力 容 需 组 焊 不 应 采用 ( ) 焊 缝 。 

А. 对 接 В. 角 接 C. 十 字 接 р. Т 
141. 0235-АЕ 用 于 制造 壳 体 、 封 头 的 钢板 厚度 不 得 大 于 ( ) што 
А. 18 В. 15 C. 12 D. 6 

142. 球 铅 焊 接 时 ， 几 与 球 壳 板 表 面相 烛 的 焊 缝 , 任何 情况 下 均 不 得 短 于 
)mm。 

A. 30 . 50 C. 60 . 70 





143. 焊接 梁 Е ее. а 通常 采用 自动 焊 ， 
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并 最 好 采用 (  ) 焊接 。 








А. 角 焊 В. 船形 C. 横 焊 р. 立 焊 
144. 横向 筋 板 应 避免 使 用 短 盘 板 ， 因 为 其 端 部 容易 产生 ( ), 
А. 气孔 В. 变形 С. 3#& р. 裂纹 








145. 不 同 厚 度 焊 接 结 构 尽 可 能 圆滑 过 渡 是 为 了 减 小 ( ) ， 提 高 抗 脆 断 能 力 。 
A. 焊接 缺陷 B. 应 力 集中 C. 焊接 变形 р. 弯曲 变形 
146. 板 梁 构件 中 ， 焊 颖 距离 中 心 轴 线 越 远 ， 则 ( ) 越 大 。 






































А. 角 变形 B. 弯曲 变形 C. 波浪 变形 р. 焊接 变形 

147. 采用 火焰 矫 直 组 弯 昌 变形 的 实 芯 轴 杆 件 时 ， 应 采用 ( ) 加 热 方式 。 
A. 点 状 B. 线 状 C. 三 角形 р. Ж 

148. 多 筋 薄 板 焊 件 ， 焊 后 极 易 产生 ( ) 变形 。 

А. 扭曲 В. 弯曲 C. 波浪 р. 折断 

149. 由 于 焊 缝 集中 于 中 心 轴 的 一 侧 ， 焊 后 将 产生 ( ) 变形 。 

A. 波浪 B. 扭曲 C. 角 р. 弯曲 





150. 如 图 2-51 中 ( ) 装配 焊接 顺序 对 焊接 变形 影响 最 小 。 








151. 采用 锤 击 焊 颖 区 法 减 小 焊接 残余 应 力 时 应 避免 在 ) НЕТ. 


























А. 100-150 В. 200-300 С. 400-500 р. 500-600 

152. 在 侧面 角 焊 颖 连接 的 搭 接 接 头 中 ， 当 接头 受 力 时 ， 在 角 焊 缝 中 产生 ( ) 。 
А. 切 应 力 В. 正 应 力 C. 压 应 力 р. 剪 应 力 

153. 焊接 拉 伸 残余 应 力 对 焊 件 使 用 的 影响 有 ( в 

А. 延长 焊 件 的 使 用 寿命 B. 使 焊 件 不 容易 产生 疲劳 破坏 

C. 降低 焊 件 的 塑性 变形 能 D. 系列 化 

154. 一 般 材料 的 纵向 拉 伸 性 能 ) 横向 拉 伸 性 能 。 

А. ЖЕ В. # С. 相同 р. 劣 优 于 





155. 解 理 断 裂 的 宏观 断口 特征 为 ( J 

А. 断口 不 平整 В. 与 主 应 力 垂直 С. 有 一 定 的 塑性 变形 

156. 对 于 有 要 求 抗 脆性 断裂 的 材料 通常 用 ( ) 作为 材料 的 指标 。 
А. 屈服 极限 B. 抗 拉 强度 С. 7 

157. 提高 接头 疲劳 强度 的 措施 为 〈 je 

A. 减少 焊接 热 输 入 

B. 增 大 焊接 热 输入 

C. 提高 材料 的 抗 拉 强 度 
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158. ( ) 为 转变 温度 法 评定 脆性 断裂 的 试验 方法 。 
А. 冲击 试验 法 В. МАК С. ЮЗ р. 拉 伸 试验 
159. ( ) 为 塑性 破坏 的 原因 。 

А. 材料 强度 不 足 “B. 焊接 高 度 不 够 С. 负载 增加 过 快 

160. 在 下 列 焊 接 缺 陷 中 ， 对 脆性 断裂 影响 最 大 的 是 ( )5 











А. 咬 边 В. ЯВА С. 圆 形 气孔 

161. 焊接 接头 中 万 性 最 低 处 是 在 ( јә 

А. 粗 晶 区 B. 正 火 区 С. ТЕЖЕ 

162. 脆性 转变 温度 越 高 ， 材 料 的 脆性 倾 品 ( ) 。 

A. 不 变 В. 减 小 С. ЖХ 

163. 脆性 断裂 的 特征 是 破坏 应 力 ( ) 设计 的 许 用 应 力 。 

A. 接近 于 B. 远 低 于 С. 略 大 于 р. 略 小 于 
164. 评价 钢材 的 脆性 倾向 较为 理想 的 试验 方法 为 ( 2 

A.Y 形 缺 口 冲击 试验 В. UU 形 缺 口 冲 击 试验 


С. 爆炸 膨胀 试验 

165. 设计 有 脆 断 倾向 的 焊接 结构 时 应 注意 ( ) 。 

А. 减 小 结构 刚度 В. 采用 大 厚 的 截面 
С. 选用 脆性 转变 温度 较 高 的 材料 

166. 预防 脆 断 在 选材 上 应 考虑 ( ) 。 

А. 母 材 具有 较 高 的 屈服 强度 值 

В. 母 材 具有 较 大 的 У 形 缺 口 冲击 值 

С. 中 高 强度 钢 焊 接 时 选材 采用 高 强 匹 配 

167. 疲劳 强度 的 表示 方法 有 (  ” )。 

А. с.о, В. в. 和 er С. ou Жо 

168. ( ) 往往 发 生 在 焊接 结构 中 应 力 集中 最 严重 的 情况 。 
А. 塑性 断裂 В. 脆性 断裂 C. 疲劳 断裂 

169. 热 裂纹 的 产生 部 位 通常 在 ( )。 



























































А. ЖЕ В. 焊 缝 中 C. 焊 趾 处 

170. 再 热 裂 纹 的 特征 之 一 是 ( р 

А. 沿 晶 断 裂 В. 穿 晶 断裂 С. 沿 晶 + 穿 晶 断 裂 

171. 形成 蜂窝 状 气孔 的 气体 主要 是 ( 

A. 氧气 В. 氮气 C. 氧气 

172. 电源 种 类 和 极 性 对 气孔 形成 的 影响 是 : ( ) 最 容易 出 现 气 孔 。 





A. 交流 电源 B. 直流 正 接 C. 直流 反 接 D. 脉冲 电源 

173. 钢 焊接 热 影 响 区 的 软化 程度 与 母 材 焊 接 前 的 热处理 状态 有 关 。 母 材 焊 前 调 质 
时 的 回 火 温度 越 低 ， 则 焊 后 的 软化 程度 ( )ь 

А. 越 小 В. 较 小 С. 越 大 D. 不 变 
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174. 低 合金 高 强 轧 制 钢 板 焊 接 时 ， 易 产生 层 状 撕 裂 ， 多 数 在 了 T 形 接头 角 焊 颖 的 (  )。 
热 影响 区 В. 212% С. 焊 层 下 
175. 在 拉 伸 试验 中 ， 具 有 高 强度 和 较 低 塑性 的 焊 颖 的 高 组 配 焊接 接头 的 纵向 拉 伸 
试 件 的 断裂 首先 发 生 在 ) 。 

















A. 母 材 热 影响 区 С. 焊 缝 р. жх 

176. с ( ) 应 不 低 于 母 材 平 均值 的 下 限 。 

А. 平均 值 B. 最 高 值 C. 最 低 值 

177. 拉 伸 试 样 断口 处 发 现 气 孔 、 夹 潭 或 裂纹 等 焊接 缺陷 时 ， 试 验 结果 ( ) 。 
A. 无 效 В. 仍 有 效 C. 无 效 但 可 作为 参考 

178. 在 进行 硬度 试验 时 ， 如 果 在 测 点 处 出 现 焊接 缺陷 ， RS 吉 果 ( у 
А. 无 效 B. 有 效 C. 无 效 需 加 测 一 


179. 进行 渗透 检测 时 ， 检 查 试 件 的 缺陷 应 该 在 ( ) м 

А. 施加 显示 剂 后 立即 

B. 施加 显示 剂 并 经 适当 时 间 后 

С. 施加 显示 剂 后 的 任何 时 间 

180. 检查 气孔 、 夹 渣 等 立体 缺陷 最 好 的 方法 是 ( 15 

А. 弯曲 试验 В. 磁粉 检测 C. 渗透 检测 D. 射线 检测 
181. 焊 缝 内 部 裂纹 ,用 ( ) 检查 ， 是 最 敏感 的 无 损 检 测 方法 。 























A. 射线 检测 В. 超声 波 检测 С. 渗透 检测 D. 磁粉 检测 
182. 在 射线 检验 的 胶片 上 ， 焊 颖 夹 潭 的 特征 图 像 是 ( )。 
A. 黑 点 В. 白 点 





C. 黑色 或 浅 黑 色 的 点 状 或 条 状 р. 白色 或 浅 白色 的 点 状 或 条 件 

183. 耐 压 试验 中 ， 一 般 规定 碳 素 钢 和 16MnR 钢 制 造 的 容器 作 耐 压 试 验 时 ， 液 体 的 
温度 不 低 于 ( ) Cs 

A. 20 B. 15 С. 5 О. 2 

184. 焊接 工艺 评定 是 通过 焊接 试 件 、 检 验 试 样 、 考 察 焊接 接头 性 能 是 否 符合 产品 
的 技术 条 件 ， 以 评定 ( ) 是 否 合格 。 


















































А. 所 拟定 的 焊接 工艺 В. 焊工 的 技术 水 平 

C. 焊接 试 件 D. 焊接 工作 流程 

185. ( ) 是 焊接 工艺 评定 试验 的 前 提 因 素 ， 亦 即 焊接 工艺 评定 的 基础 。 

A. 钢材 的 选择 B. 材料 的 焊接 性 试验 

C. 焊接 方法 的 选择 D. 焊接 参数 的 确定 

186. 通常 ， 焊 接 工艺 评定 应 在 金属 材料 焊接 性 试验 ( ) 进行 

A. 之 前 B. 之 后 C. 同时 

187. 当 板 厚 7>8mm 的 钢板 焊接 工艺 评定 试验 所 代表 的 板 厚 范围 6 是 ( ) 是 否 合格 。 
A. 6>8mm B. 6<8mm С. 0.57T<6<27 О. 0.757T<6<1.57 

188. 根据 МВИТ 47014 一 2011 钢 制 压力 容 需 焊接 工艺 评定 》 的 规定 ， 试 件 母 材 金属 
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厚度 为 16mm， 适 用 于 焊 件 母 材 金属 厚度 的 有 效 范围 为 ) 。 








А. 8~16mm В. 10~20mm С. 12~24mm D. 24~35mm 


189. 根据 МВИТ 47014 一 2011《 钢 制 压力 容器 焊接 工艺 评定 》 的 规定 ，Q235-A 评定 





合格 的 焊接 工艺 适用 于 ( ) 的 焊接 工艺 。 


А. 0345 В. 202 С. 0345 (16Мһ) Р. 0456 





190. 评定 合格 的 角 焊 颖 焊接 工艺 适用 于 ( ) 中 的 角 焊 缝 。 
А. 各 级 焊接 接头 ”B. 一 般 焊 接 接头 ”C. 重要 结构 焊接 接头 
191. 钢 分 类 及 代号 是 ( д 

А. КЖ, Т В. ЖЕ. П С. ЖФ, ТГ р. 低 
192. 电 漆 焊 冷却 滑 块 出 水 温度 ， 一 般 控制 在 ( усвя 
















































































пе, П 


А. 10-20 В. 20-30 С. 30-40 р. 40-50 
193. 焊 机 技术 性 能 检测 内 容 不 包括 ( 2 

А. 绝缘 电阻 的 测定 В. 空 载 电 压 的 测定 

С. 体积 、 重 量 检查 D. 输出 电流 调节 范围 及 外 观 检查 
194. 电源 输出 为 直流 时 ， 其 变 流 顺序 为 〈 )s 

А. AC—DC—AC—DC В. AC—DC—AC 

С. DC 一 AC 一 AC 一 DC D. AC—AC—DC 





195. 利用 激光 器 使 工作 物质 受 激 而 产生 一 种 单 色 性 高 、 方 向 性 强 及 亮度 高 的 光束 














通过 聚焦 后 集中 成 一 小 斑点 ， 聚 焦 后 光束 功率 ( ). 
A. 能 量 B. 密度 с. 值 р. ж 











196. 电子 束 焊 枪 ， 为 减 小 金属 蒸汽 和 离子 对 电子 枪 工作 稳定 性 的 影响 ， 可 以 设置 








( ) ТЕЖА, УЕ ТН ЕВА. 
























































率 





А. 1 В. 2 С. 3 ”. 4 

197. 斜 了 形 坡 口 焊接 裂纹 试验 在 焊接 试验 焊 颖 时 ， 须 在 ( ) ЭТК. 
А. 坡 口 内 B. 坡 口 外 С. Жр] р. 坡 口 内 或 外 
198. 利用 斜 Y 形 坡 口 焊接 裂纹 试验 方法 产生 的 裂纹 多 出 现在 ( № 

А. 焊 颖 根部 В. 焊 趾 

С. 焊 缝 表面 р. 焊 根 尖 角 处 的 热 影响 区 

199. 插销 式 试验 主要 用 来 评定 ( J 

А. 氧 致 延迟 裂纹 的 焊 趾 裂纹 В. 氧 致 延迟 裂纹 的 焊 根 裂纹 

С. 氧 致 延迟 裂纹 中 的 表面 裂纹 р. 氧 致 延迟 裂纹 中 的 热 影响 区 裂纹 
200. 利用 热 影 响 区 最 高 硬度 法 评定 冷 裂纹 敏感 性 时 ， 应 该 采用 ( ) 硬度 。 
А. 布 氏 В. ЖК С. ЖА 

201.T 形 接头 焊接 裂纹 试验 的 焊 缝 应 采用 ( ) 位 置 进行 焊接 。 

А. 仰 焊 В. 平 焊 C. 船形 р. 横 焊 

202. 抗 冷 裂 性 最 好 的 间接 评定 方法 是 ( Ха 

А. 冷 裂纹 敏感 性 指数 В. 碳 当量 法 





С. 热 影 响 区 最 高 硬度 法 р. 搭 接 接头 (CTS) 焊接 裂纹 试验 法 
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203. 微型 剪 切 试验 是 为 适应 ( ) 提出 的 。 

A. 焊接 接头 各 区 力学 性 能 大 梯度 变化 的 特点 

В. 焊接 接头 组 织 性 能 不 均匀 的 特点 

С. 焊接 接头 物理 性 能 不 均匀 的 特点 

D. 以 上 选项 均 不 对 

204. 计算 钢材 碳 当 量 时 ， 应 该 取 钢 材 化 学 成 分 的 ( ) 值 。 

A. 下 限 B. 平均 C. 上 限 D. 最 大 名 义 数 
205. 在 焊接 领域 应 用 的 计算 机 技术 中 ， 焊 接 缺 陷 的 识别 分 类 主要 应 用 ( а 
А. CADZCAM 系统 В. 数值 计算 机 技术 С. 模式 识别 技术 р. 计算 机 仿真 技术 
206. 下 列 英文 缩写 ( ) 是 指 计 算 机 主机 中 的 中 央 人 处理 器 。 

































































A. RAM B. ROM C. CPU р. LCD 

207. 焊接 工艺 和 参数 的 控制 及 优化 应 属于 ( ) 的 应 用 。 

A. 数值 计算 机 技术 B. 计算 机 辅助 焊接 过 程控 制 

С. САР/САМ 系统 р. 专家 系统 技术 

208. 焊接 变 位 机 通过 ( ) 的 旋转 和 翻转 运动 ， 使 所 有 焊 颖 处 于 最 理想 的 位 置 
以 便于 进行 焊接 。 

A. 工件 В. 工作 台 C. 操作 者 р. 焊 机 

209. 焊接 翻转 机 是 将 ( ) 绕 水 平 轴 翻 转 ， 使 之 处 于 有 利 施 焊 位 置 的 机 械 。 

A. 工件 В. 工作 台 C. 操作 者 р. 焊 机 

210. ( ) 焊接 操作 机 能 在 各 种 工 位 进行 内 外 纵 、 环 颖 的 焊接 。 

A. 平台 В. 悬臂 С. 伸缩 D. 龙门 





211. 焊接 结构 质量 检验 的 目的 是 ( р 
А. 验证 设计 图 样 
B. 降低 制造 成 本 

C. 保证 焊接 结构 符合 质量 要 求 ， 防 止 废品 的 产生 
D. 提高 劳动 生产 率 

212. 检验 产品 焊接 接头 力学 性 能 的 方法 是 ( )s 





























А. 进行 超声 波 检测 B. 进行 耐 压 试验 

С. 对 焊 颖 进行 化 学 成 分 分 析 D. 焊接 产品 检验 试 板 进行 力学 性 能 测试 
213. 不 符合 焊接 产品 使 用 性 能 要 求 的 焊接 缺 从 叫做 ( ) 。 

А. 焊接 缺 从 B. 焊接 裂纹 C. 焊接 缺陷 D. 工艺 性 缺陷 

214. 在 焊接 接头 中 的 不 连续 性 、 不 均匀 性 以 及 其 他 不 健全 等 的 欠缺 叫做 ( ) 。 
А. 焊接 缺 从 B. 焊接 裂纹 С. 焊接 缺陷 D. 工艺 性 缺陷 





215. 在 选择 焊接 质量 要 求 标 准时 ， 当 要 求 质量 体系 符合 СВИТ 19000. 3 一 2001 或 
СВИТ 19001 一 2000 时 ， 应 使 用 ( а 

А. СВИТ 12467. 2—2009 В. СВИТ 12467. 3 一 2009 

С. СВИТ 12467. 4 一 2009 D. 以 上 选项 均 不 对 

216. СВ 50236 一 2011 标准 规定 ， 对 于 规格 为 $159mmx10mm 管子 的 五 级 焊 缝 表面 
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气孔 每 50mm 焊 颖 长 度 内 允许 直径 不 大 于 0.36, Н <2т 的 气孔 ( ys 


ВУ, 


为 人 


А 


17 ( 





А. 1 В. 2 С. 3 D. 4 
217. 1509002 标准 中 有 ( ) 个 要 素 。 

А. 20 В. 19 С. 18 D. 21 

218. 文献 编著 者 姓名 不 分 文 种 ， 一 律 姓 在 前 ， 名 在 后 。 编 著者 不 超过 ( ) 位 
可 全 部 照 录 。 

A. 一 B. 二 С. р. 四 


219. 允许 独立 上 岗 从 事 焊 接 作 业 的 人 员 是 
А. 能 够 进行 焊接 操作 ， 尚 未 取证 人 员 
В. 有 焊接 合格 证 ， 但 已 中 断 焊 接 半年 的 焊接 人 员 

С. 有 合格 证 并 连续 从 事 焊 接 作业 的 人 员 

р. 尚未 取证 ， 且 不 能 够 进行 焊接 操作 的 人 员 

220. 《锅炉 压力 容器 压力 管道 焊工 考试 与 管理 规则 》 规 定 ， 立 焊 焊 颖 正面 的 余 高 





) 。 

















№ 
А. <3mm В. <4тт С. <2mm р. =5 
221. 焊条 电弧 焊 的 考试 方法 代号 是 ( Р 
А. OFW В. SMAW С. CTAW р. CMAW 


222. 《锅炉 压力 容器 压力 管道 焊工 考试 与 管理 规则 》 规 定 ， 骑 座 式 管 板 试 件 应 进 
) 检验 。 

A. 宏观 金 相 В. 弯曲 С. 射线 检测 D. 细节 

五 、 多 项 选择 题 

1. 视图 分 为 〈 ) 

A. 基本 视图 B. 向 视图 C. 局 部 视图 р. НИЯ Е. 斜视 图 

2. 局 部 视图 一 般 用 ( ) 表达 断裂 部 分 的 边界 。 

A. 波浪 线 В. 点 画 线 С. 双 折 线 р. 双 点 画 线 

3. 根据 最 新 标准 《 焊 颖 符号 表示 法 》 规 定 ， 焊 颖 符号 包括 ( ) 等 。 

А. 焊接 顺序 符号 ”B. 基本 符号 C. 辅助 符号 D. 补充 符号 

Е. 焊 颖 尺寸 符号 Е. 焊接 方法 代号 

4. 

А 

Е 

5. 

A 

E 

6 

A 

С 











等 四 种 。 














非 热处理 强化 铝 合 金 〈 防 锈 铝 合金 ) 主要 有 ( ) 合金 。 

. 铝 镁 В. 铝 锰 С. В р. ВУ 
. 铝 硅 Е. 铝 铜 

下 列 铜 及 铜 合 金牌 号 中 ，( ) 是 纯 铜 。 

. T2 B. TUP С. H62 D. TU2 
. QA19-4 F. B30 

. 热处理 采用 电 加 热 方法 的 特点 主要 是 ( Н? 

. 容易 实现 自动 化 B. 温度 控制 精度 高 

. 热效率 高 р. 加 热 均 匀 
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Е. 清洁 ， 但 有 烟尘 Е. 劳动 条 件 好 

7. 火焰 矫正 法 矫正 变形 适用 于 ( р 

А. 低 碳 钢 В. 中 碳 钢 С. 奥 氏 体 不 锈 钢 р. 耐 热 钢 
Е. 0345 (16Mn) Е. 马 氏 体 不 锈 钢 

8. 在 下 面 的 物体 中 ， 属 于 可 展 表面 的 有 ( ) 。 

А. 圆 管 弯 3 В. 方 锥 C. 多 面体 р. 2 

Е. МЖ Е. 异 径 管件 

9. 下 料 的 方法 有 冷 切割 和 热切 制 ， 下 面 ( ) 是 冷 切 割 下 料 。 

А. 剪 切 В. 火焰 切割 С. 锯 切 D. 激光 切割 
E. 电弧 切割 Е. 高 压 水 切割 




















10. 对 零 部 件 进 行 坡 口 和 边缘 加 工 的 主要 目的 是 ( де 
А. 保证 焊 缝 熔 透 或 焊 颖 有效 厚度 达到 设计 要 求 

В. 去 掉 火 焰 切 制 所 引起 的 材料 组 织 变化 区 

С. 使 零件 具有 精确 的 尺寸 

D. 保证 焊 缝 外观 质量 

E. 清除 铁锈 

Е. 去 油污 








11. 分 部 件 装配 一 焊接 方法 的 优越 性 为 〈 ) 。 
A. 可 以 提高 装配 一 焊接 工作 的 质量 ， 并 可 以 改善 工人 的 劳动 条 件 
В. 容易 控制 和 减 小 焊接 应 力 ， 从 而 减 小 焊接 变形 

C. 缩短 产品 的 制造 周期 
D 
Е 
Е 











. 可 以 提高 生产 面积 的 利用 率 
. 增加 产品 的 制造 周期 





























. 降低 生产 面积 的 利用 率 
12. 如 果 装 配 间隙 大 小 不 均匀 , 会 ( ) 。 
А. 影响 埋 弧 焊 过 程 稳定 В. 引起 焊接 应 力 不 均 匀 
C. 导致 意外 收缩 变形 р. 接头 强度 降低 
Е. 使 焊接 应 力 均 匀 Е. 无 收缩 变形 
13. 焊接 过 程 中 产生 的 物理 有 害 因 素 有 ( ) 5 
А. 电弧 辐射 B. 热 辐射 С. 金属 飞溅 


р. 高 频 电 磁场 Е. 焊接 烟尘 F. 有 害 气 体 
14. 按照 人 体 触及 带电 体 的 方式 和 电流 通过 人 体 的 途径 ， 触 电 可 以 分 为 ( ) 等 


























种 类 型 。 
А. 低压 单 相 触电 В. 低压 两 相 触 电 
С. 跨 步 电压 触电 р. 过 分 接近 高 压 电气 设备 的 触电 





15. 气 焊 有 色 金 属 时 ， 会 产生 (0) 有 毒气 体 。 
А. 氟化氢 вн с. 8 
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р. # Е. 铁 Е. ВЕ 

16. 在 容器 、 管 道内 部 进行 焊 、 制 作业 前 ,用 ( ) 对 容器 或 管道 进行 彻底 的 清洗 。 
A. 热 水 В. 24 С. 冷水 р. ЖЖ Е. 酸 液 
т ) 等 恶劣 天 气 禁 止 露天 、 高 处 作业 。 

A. 4 级 以 上 大 风 B. 6 级 以 上 大 风 

С. 雨天 р. 雪 天 

Е. #Х 


18. 铸铁 焊条 中 的 铁 基 焊 条 主要 有 (  ” )。 
А. 纯 镍 铸铁 焊条 钊 铁 铸铁 焊条 
С. 灰 铸 铁 焊 条 钊 铜 铸铁 焊条 





B. 
р. 
Е. 
19. 药 忆 焊丝 焊接 时 ， 可 使 用 (  ) 电 
С. 








Е. 球墨 铸铁 焊条 高 钒 铸铁 焊条 
源 。 
A. 交流 В. 直流 平 特性 D. 陡 降 特性 
20. 药 世 焊丝 气体 保护 焊 一 般 使 用 的 保护 气体 是 ( ) 。 
А. СО, В. CO,+Ar С. Не D. Аг+Не 
21. ПРИЯТНЫЕ А НУ НЕ ТАЕН ОАТ ( ) 。 
А. HJ170 В. HJ360 С. HJ430 
р. HJ431 Е. SJ302 


22. 铸铁 开 深 坡 口 补 焊 时 ， 由 于 ( ) ， 因 此 常 采 用 栽 丝 法 。 

А. 缺陷 体积 В. 焊接 层 数 多  C. 焊接 应 力 大 р. 容易 引起 气孔 
Е 容易 引起 夹 酒 上 下 容易 引起 焊 缝 与 母 材 剥 离 

23. 埋 弧 焊 机 控制 系统 测试 的 主要 内 容 是 ( ) 。 














A. 测试 送 丝 速 度 В. 测试 引 弧 操 作 是 否 有 效 和 可 靠 
C. 电流 和 电压 的 调节 范围 D. 测试 小 车 行走 速度 
E. 电源 的 调节 特性 试验 Е. 检查 各 控制 按钮 是 否 灵活 和 有 效 








24. 下 面 ( ) 属于 逆 变 弧 焊 整流 电源 的 控制 电路 。 
А. 电流 、 电 压 反馈 闭合 控制 电路 B. 整流 滤波 




















С. ДУ D. 输出 整流 滤波 
E. 电子 控制 电路 F. 开关 




















25. 首 变 弧 焊 整 流 电 源 的 主 电 路 包括 ( ) 组 成 部 分 。 
А. 电流 、 电 压 反馈 闭合 控制 电路 B. 整流 滤波 























С. 道 变 器 D. 输出 整流 滤波 
Е 电子 控制 电路 F. 开关 

26. 手工 钨 极 氨 弧 焊 机 的 基本 组 成 包括 人 ) 等 。 

A. 焊接 电源 B. 控制 系统 

С. 引 狐 装置 D. 稳 弧 装置 





Е 焊 枪 Е. 气 路 系统 
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27. 电 渣 焊 机 头 是 由 ( ) 机 构 组 成 的 。 

А. 送 丝 В. 摆动 C. 提升 D. 控制 

E. 冷却 F. 成 形 

28. 电子 束 焊 真空 系统 中 ， 称 为 低 真 空 泵 的 有 ( у 

А. Е В. 叶片 式 机 械 泵 ”C. 油 扩散 泵 

р. лу Е 潜水 泵 

29. LCD 液晶 显示 器 ， 主 要 由 ( ) 等 组 成 。 

A. 液晶 器 件 В. 驱动 电路 C. 控制 电路 D. 电源 电路 

Е 场 扫描 电路 Е 显像管 压 泵 

30. 焊 颖 金属 中 毛 的 危害 有 ( а 

А. 516 В. 产生 白 点 С. 产生 气孔 р. 引起 冷 裂 纹 

Е. 引起 热烈 纹 Е. 产生 夹杂 

31. 当 结晶 和 相 变 时 ， 气 体 的 溶解 度 会 突然 下 降 ， 高 温 时 溶解 在 熔 池 金属 中 的 某 些 
气体 ， 部 分 来 不 及 逸 出 的 会 残留 在 焊 缝 金属 内 部 ， 如 ( Ла 

А. М, В. CO С. Н,0 р. СО, 

Е. Н, Е. НЕ 

32. ЖД, ОЕК Е ШАЛЕ К НО т, КЕ, НАК 
( ); ЖПК, ЖЕН ( )s 

А. 越 小 В. 越 大 С. ЖЖ р. 略 大 

33. 气体 保护 焊 时 ， 保 护 气体 的 流量 ， 一 般 根据 ( ) 选择 。 

A. 电流 大 小 В. 焊接 速度 大 小 С. 焊丝 伸 出 长 度 D. 室内 或 室外 焊接 






































Е. 位 置 Е. ХА 

34. 采用 自动 焊 方 法 焊接 的 结构 具有 ( ) 特点 。 

А. 焊 颖 长 上 且 直 或 规则 В. 焊 缝 不 规则 

С. 需要 有 焊接 变 位 机 р. 有 滚轮 架 

Е. 有 液压 矫形 机 械 等 辅助 装置 的 配合 К. 焊接 坡 口 制备 、 组 装 精度 高 














35. 钙 焊 过 程 中 ， 钙 料 能 够 填充 接头 间 隐 的 条 件 就 是 具备 ( ”)。 



























































А. 母 材 熔化 В. 润 湿 作用 

С. 毛细 作用 р. ЕВЕ 

Е. 82 арра Е. 钙 料 和 母 材 表面 有 氧化 物 

36. 电 漆 焊 过 程 可 分 为 ( ) 阶段 。 

А. БЕ В. 正常 焊接 

С. 引出 р. 电极 熔化 

Е. 焊 件 熔化 Е. 焊 颖 凝固 

37. 在 电子 束 焊 的 分 类 中 ,(  ”) kV 加 速 电 压 ， 是 中 、 高 压 电子 束 焊接 的 加 速 电压 。 
A. 120 B. 100 C.75 D. 60 


Е. 25 Е. 20 
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38. 奥 氏 体 钢 堆 焊 金 属 ， 主 要 包括 ( ) 。 

А. АКИ В. КИИ С. 铬 钒 奥 氏 体 钢 р. 镍 铝 奥 氏 体 钢 

Е 镍 铜 奥 氏 体 钢 Е 铬 铜 奥 氏 体 钢 

39. 马 氏 体 钢 堆 焊 金 属 ， 根 据 含 碳 量 和 合金 元 素 的 含量 以 及 性 能 、 用 途 的 不 同 ， 可 
























































分 为 ( ) 。 
А. 普通 马 氏 体 钢 В. 高 速 钢 C. 工具 钢 D. 高 铬 马 氏 体 钢 
Е. 低温 钢 Е ЯНА 
40. 合金 铸铁 堆 焊 金属 ， 按 不 同 的 成 分 和 堆 焊 层 的 金 相 组 织 ， 可 分 为 ( а 
А. 马 氏 体 合 金 铸铁 В. 奥 氏 体 合 金 铸 铁 
С. 高 铬 合金 铸铁 D. 铁 素 体 合金 铸铁 
Е. 珠光 体 合金 铸铁 Е. 索 氏 体 合金 铸铁 
41. 所 化 硅 陶 瓷 的 硬度 仅 次 于 ( ) 等 几 种 物质 。 
A. 金刚 石 В. 立方 氮 化 С. ЖИМ р. СО, 
Е. №, Е. H,0 
42. 堆 焊 用 的 碳化 钨 ， 可 分 为 ( ) 碳化 钨 。 
А. 铸造 B. 烧结 С. 锻造 D. 混合 
Е. 化 合 Е. 水 溶 
43. 脉冲 激光 焊 的 焊接 参数 主要 有 ( Я 
А. 脉冲 能 量 В. 脉冲 宽度 C. 功率 密度 D. 光斑 直径 
E. 焊接 速度 Е. 离 焦 量 
44. СО, 激光 器 工作 气体 的 主要 成 分 是 ( а 
А. 00, В. М, с. со р. М 
Е. Не Е. СІ 
45. 常用 的 热 喷 涂 根据 所 用 的 热源 不 同 ， 可 分 为 ( ) 喷涂 等 。 
A. 燃气 火焰 В. 电弧 С. 等 离子 弧 D. 特种 
E. 化 合 F. 水 溶 
46. 热 喷涂 材料 按 成 分 结构 可 分 为 〈 ) 等 。 
А. 金属 及 合金 В. 自 溶性 合金 С. 复合 材料 D. 陶瓷 
47. 低 合金 高 强度 结构 钢 焊接 时 的 主要 问题 是 ( ) 。 
A. 裂纹 B. 气孔 С. 粗 晶 区 脆 化 。” D. 应 力 腐蚀 


Е. 唱 间 腐蚀 Е. 软化 
48. 奥 氏 体 不 锈 钢 焊 接 时 ， 如 果 焊 接 材料 选用 不 当 或 焊接 工艺 不 合理 ， 会 产生 
( ) 等 问题 。 























А. 降低 焊接 接头 抗 唱 间 腐蚀 能 В. 热 裂 纹 
С. 冷 裂 纹 р. 再 热 裂 纹 





49. 珠光 体 耐 热 钢 焊接 时 ， 要 获得 低 回 火 脆 性 的 焊 缝 金属 必须 严格 控制 ( ) 的 
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2 
Е 





























А. Са В. Si С. № р. У 

Е. Р Е. Мо 

50. 异种 金属 直接 焊接 时 ， 由 于 存在 ( ) ， 所 以 给 焊接 带 来 困难 。 

А. 熔点 不 同 В. 线 胀 系数 不 同 C. 导热 性 不 同 р. 比热容 不 同 

Е. 电磁 性 能 不 同 Е. 冶金 上 的 相 容 性 

51. 异种 金属 焊接 接头 各 区 域 化 学 成 分 的 不 均匀 程度 ， 取 决 于 ( )5 

A. 焊 件 的 原始 成 分 B. 填充 材料 的 原始 成 分 

C. 焊接 工艺 D. 焊接 方法 

E. 焊接 层次 Е. 焊 后 热处理 

52. 铝 、 铜 氮 弧 焊 在 焊 颖 中 加 ( ) 能 减少 金属 间 化 合 物 ， 加 入 ( ) 能 限 
制 铜 向 铝 中 过 渡 。 

А. Ж В. 595 С. В р. 27 





53. ЖЕ], та АУ ( ) 就 会 形成 脆性 化 合 物 ТТАІЗ ЧАТЬ А 
最 好 不 要 超过 ( ) Co 


















































A. 800 B. 850 C. 900 D. 950 

54. 焊条 电弧 焊 热 焊 法 焊接 灰 铸 铁 一 般 用 于 ( ) 的 铸件 。 

А. 焊 颖 强度 要 求 高 В. 焊 后 需要 加 工 

С. 要 求 颜色 一 致 р. 结构 复杂 

Е. 补 焊 处 刚度 较 大 易 产 生 裂 纹 Е. 焊 颖 塑性 要 求 高 

55. 在 铸铁 补 焊 时 ， 为 了 得 到 灰 铸 铁 焊 缝 ， 可 在 焊 颖 中 加 入 促进 石墨 化 元 素 ， 如 
( ) 等 。 

А. 镍 В. М С. #1 р. 碳 

Е. ВЕ Е. М 

56. 中 小 型 薄 壁 件 铸 铁 的 气 焊 应 采用 ( ) 焊丝 。 

А. В7С-1. В7С-2 В. ВСН 

С. RZCQ-1、 RZCQ-2 D. ЕВ50-6 

57. 铸铁 补 焊 时 ， 防 止 裂 纹 的 措施 主要 有 ( ) 等 。 

А. 工件 焊 前 预 热 ， 焊 后 缓 冷 B. 采用 加 热 减 应 区 法 

С. 调整 焊 颖 化 学 成 分 D. 采用 合理 的 补 焊工 艺 

Е. 采用 栽 螺 钉 法 Е. 焊 缝 中 加 入 阻碍 石墨 化 元 素 

58. 铝 及 铝 合 金 焊 前 应 清理 氧化 膜 的 原因 是 由 于 氧化 膜 ( ) 。 

А. 使 电弧 不 稳定 В. 熔点 高 ， 易 造成 夹 漆 

С. 易 形 成 未 熔 合 D. 使 焊 颖 生成 气孔 

Е. 容易 引起 层 状 撕 裂 Е. 容易 引起 热 裂纹 





59. 3A21 (LF21) 与 (ZL104) 焊接 时 ， 填 充 焊丝 应 选用 ( ) 5 
А. 71104 В. 3А191 С. SA03 (123) Р. 3A21 (LF21) 
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E. HSCuZn-1 F. HSCuNi 

60. РУК МО, ежу ( ) 的 特殊 保护 措施 。 

А. 大 直径 喷嘴 В. МЗ С. 大 氢气 流量 = О. 毛 + 氨 的 混合 气 

Е. 背面 充 毛 保护 Е. 小 氧气 流量 

61. 为 了 防止 钛 合金 在 高 温 下 吸收 氧 、 氧 、 氮 ， 熔 焊 时 需要 采取 ( ) 措施 。 

А. 惰性 气体 保护 ”B. 真空 保护 С. 焊剂 保护 

D. 特殊 药 皮 保护 Е. 氮气 箱 中 焊接 

62. 铁合金 负极 握 弧 焊 时 ， 需 要 采用 ( ) 的 特殊 保护 措施 。 

А. 大 直径 的 喷嘴 。”B. ЖЗИ С. 大 氢气 流量 ОР“. 毛 + 氢 的 混合 气 

Е. 背面 充 氢 保护 Е. 操作 技术 

63. 由 于 铜 及 铜 合金 具有 ( ) 的 特性 ， 因 此 ， 接 头 形式 的 设计 和 选择 与 钢 相 比 
有 特殊 要 求 。 
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А. 熔点 高 B. 热 导 率 高 С. 塑性 很 低 D. 液态 流动 性 好 

Е. 强度 高 Е. 加 工 困难 

64. 纯 铜 焊接 时 容易 产生 的 问题 主要 是 ( )s 

А. 易 变形 B. 气孔 С. 热 裂 纹 р. 难 熔 合 

Е. 冷 裂纹 F. 焊接 接头 的 力学 性 能 降低 

65. 纯 铜 焊接 时 生成 的 气孔 主要 是 ( ) 气孔 。 

А.Н, В. М, с. со р. СО, 

Е. NO Е. КА, 

66. Нез, ЕНА АЈ, ЈАЈЕ АН ( а 

А. 清除 焊 件 表面 氧化 物 В. 使 脱氧 产物 和 其 他 非 金属 杂质 过 渡 到 漆 中 去 
C. 脱硫 D. 脱 磷 

E. 改善 液体 金属 的 流动 性 Е. 对 熔 池 金属 起 保护 作用 

67. 铜 及 铜 合金 焊接 时 ， 为 了 获得 成 形 均匀 的 焊 缝 ，( ) 接头 是 合理 的 。 
A. 对 接 B. 搭 接 C. 十 字 接 р. 端 接 Е. T 形 
68. 镍 及 镍 基 合 金 焊 接 时 ， 按 裂纹 产生 的 机 理 不 同 ， 可 分 为 〈 ) 裂纹 等 。 
А. 结晶 В. 液化 С. 高 温 失 塑 р. № 

Е. 层 间 Е. 层 状 撕 裂 


69. 铀 及 镍 基 合 金 焊 接 时 ， 不 能 用 增 大 焊接 电流 来 增加 焊 缝 熔 深 ， 和 否则， 不 仅 使 焊 
缝 成 形 差 ， 而 且 还 会 引起 ( ) 。 








A. 气孔 В. 裂纹 C. 夹 渣 Ю. 咬 边 

E. 错 边 Е. ЖА 

70. 镍 基 耐 蚀 合金 采用 熔化 极 气体 保护 焊 时 ， 短 路 过 滤 一 般 用 ( ) mm 或 者 直 
径 更 小 的 焊丝 。 

А. 0.8 В. 1.0 C. <1.2 D. >1.2 Е. 1.6 


71. 钢 与 镍 及 其 合金 焊接 时 ， 若 选用 以 镍 铁 为 主 的 焊 缝 ， 在 高 温 下 会 形成 ), 
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冷却 过 程 中 又 与 溶 于 金属 中 的 氨 、 碳 发 生 反 应 ， 镍 被 还 原生 成 水 蒸气 和 ( д 

А. 裂纹 В. CO С. МО р. 气孔 
72. 非 氧化 物 陶 瓷 是 指 由 ) 等 元 素 结合 而 成 的 难 熔 化 合 物 。 
А. М В. АІ С. 9 о. В 
Е. С Е. 0, 
73. 氧化 物 陶瓷 的 主要 成 分 是 ( js 
А. АБО, В. $10, С. Si,N, р. SiC 
Е. AIN Е. ВМ 
74. 压力 容器 焊接 接头 要 求 表 面 不 得 有 ( ә 
А. 表面 裂纹 В. 未 焊 透 、 未 熔 合 
С. 表面 气孔 D. 弧 坑 
Е. 未 焊 满 Е. 肉眼 可 见 的 夹 渣 
75. 用 于 制造 压力 容器 广泛 采用 的 材料 是 ( ) 。 
A. 低 碳 钢 В. 铸铁 С. 低 合 金 高 强度 钢 
р. 奥 氏 体 不 锈 钢 Е. 耐 磨 钢 Е. 有 色 金 属 及 合金 
76. 对 压力 容器 制造 性 能 的 要 求 主要 有 ( ) 。 
A. 强度 В. 塑性 C. 刚度 р. 耐久 性 
Е. 耐 磨 性 Е. 密封 性 
77. 管道 和 管 板 定位 焊 焊 缝 是 正式 焊 颖 的 一 部 分 ， 因 此 不 得 有 ( ) 缺陷 。 
A. 裂纹 В. 夹 漆 С. 冷 缩 孔 D. 焊 颖 尺寸 略 宽 
Е. 未 焊 透 Е. 焊 缝 余 高 略 小 
78. 压力 容器 的 破裂 有 ( ) 形式 。 
А. 韧性 破裂 В. 脆性 破裂 C. 疲劳 破裂 
р. 腐蚀 破裂 Е. В 
79. 在 焊接 粱 和 柱 时 ， 减 小 和 防止 变形 的 措施 主要 有 ( Я 
А. 减 小 焊 缝 尺寸 B. 正确 的 焊接 方向 
C. 正确 的 装配 -焊接 顺序 D. 正确 的 焊接 顺序 
Е. 刚性 固定 法 Е. 反 变 形 法 
80. 按 检验 方法 分 类 ， 焊 接 结构 检验 分 为 ( 4 
A. 半成品 检验 B. 破坏 性 检验 
С. 非 破 坏 性 检验 D. 工艺 性 检验 
E. 成 品 检验 F. 声 发 射 检测 
81. 焊接 结构 经 过 检验 ， 均 需 进行 返修 的 情况 有 ( 5 
А. 焊 颖 内 部 有 超过 无 损 检 测 标 准 的 缺陷 
В. 焊 颖 表面 有 裂纹 
С. 焊 颖 表面 有 气孔 
р. 焊 颖 收尾 处 有 大 于 0. 5mm 深 的 坑 
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Е. 焊 颖 表面 有 大 于 0. Smm 的 咬 边 Е. 焊接 接头 存在 较 大 的 焊接 应 力 
82. 焊接 过 程 中 ， 在 焊接 接头 中 产生 的 ( ) 现象 为 焊接 缺陷 。 

A. 焊接 变形 В. 焊 颖 不 连续 С. 强度 降低 р. 焊 颖 密封 性 差 
Е. 焊 颖 连接 不 良 Е. 焊 颖 不 耐 腐蚀 

83. 钢 中 冷 裂纹 产生 的 主要 因素 有 ( ) 。 

А. 较 多 扩散 氢 的 存在 和 聚集 В. РИА] М 

С. 焊接 接头 存在 较 大 的 拘束 应 力 р. 低 熔点 共 晶 的 存在 




































































Е. 白 口 组 织 的 存在 г. 较 多 氮 的 存在 和 聚集 

84. 拉 伸 试验 可 用 来 〈 18 

А. 测定 金属 的 抗 拉 强 度 В. 测定 金属 的 屈服 强度 

С. 测定 金属 的 伸 长 率 р. 测定 金属 的 断面 收缩 率 

Е. 测定 金属 的 耐 蚀 性 Е. 发 现 试 样 断 口中 的 焊接 缺陷 














85. 焊接 接头 的 弯曲 试验 标准 ， 规 定 了 金属 材料 焊接 接头 的 ( ) ， 用 以 检验 接 














头 拉 伸 面 上 的 塑性 及 显示 缺陷 。 


А. 横向 正 弯 试 验 В. 横向 侧 弯 试 验 C. 横向 背 弯 试验 р. 纵向 正 弯 试验 
Е. 纵向 背 弯 试验 Е. 管材 的 压 扁 试验 
86. 不 能 检查 内 部 缺陷 的 无 损 检 测 方法 是 ( ) 。 




















А. 射线 检测 В. 超声 波 检测 С. 荧光 检测 

D. 着 色 检 测 Е. 人 磁粉 检测 

87. 水 压 试 验 可 用 来 检验 压力 容器 的 ( ув 

А. 强度 В. 内 部 缺陷 С. 致密 性 р. 表面 隐 性 缺陷 了. 塑性 
88. 焊接 工艺 评定 的 程序 有 ( jg 

А. 拟定 焊接 工艺 指导 书 В. 焊接 试 件 

C. 检验 р. 出 具 焊 接 工 艺 评定 报告 

Е. 编制 焊接 工艺 规程 和 焊接 工艺 卡 











四 
№ 
ВШ 





89. 根据 МВ/Т 47014 一 2011《 钢 制 压力 容器 焊接 工艺 评定 》 的 规定 ， 


指 影响 焊接 接头 ( ) 的 焊接 工艺 因素 。 


A. 抗 拉 强 度 В. 弯曲 性 能 с. 冲击 超度 
р. 疲劳 强度 E. 物理 性 能 
90. 下 列 钢 板 属于 同 组 别 的 是 ( )o 





А. Q235AF 与 20g B. Q345 (16Mn) 与 20g 

С. 0345 (16Mn) 与 16MnR р. 0235А 与 Q345 (16Mn) 

Е. 16MnR 与 Q390 (15MnV) Е. 12Cr18Ni9 与 16MnR 

91. 需要 编制 专用 焊接 工艺 规程 的 钢 结构 产品 一 般 具 有 ( ) 特点 。 








A. 钢 结构 产品 采用 的 钢板 材质 特殊 
B. 钢板 厚度 大 
C. 采用 特殊 的 焊接 方法 
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D. 专用 的 焊接 材料 ， 一 定 的 操作 技术 以 达 高 标准 接头 性 能 

Е. 在 钢 结构 制造 过 程 中 需要 通过 确定 一 定 的 焊接 顺序 ， 以 控制 焊接 变形 
Е. 焊 后 需要 对 焊接 接头 采取 特殊 的 热处理 工艺 

92. 焊接 生产 过 程控 制 有 如 下 ( ) 特点 。 

















А. 被 控 对 象 的 多 样 性 В. 对 象 存在 沾 后 

С. 对 象 特性 非 线性 D. 控制 系统 比较 复杂 

Е. 对 象 存在 导 前 Е. 对 象 特性 呈 线 性 

93. 成 本 核算 的 目的 是 ( ) 。 

A. 确定 产品 销售 价格 B. 降低 生产 成 本 ， 提 高 产品 市 场 竞争 能 力 
C. 衡量 经 营 活动 的 成 绩 和 效果 р. 进行 成 本 控制 





E. 合理 控制 职工 工资 及 福利 资金 
94. 影响 工程 质量 的 因素 有 ( ) 。 



















































































A. 人 В. 机 械 C. 材料 D. 方法 Е. 环境 
95. 按 控制 系统 的 基本 结构 可 分 为 ( ) 等 控制 系统 。 

A. 开 环 В. 闭环 C. 恒 值 р. 随 动 
E. 程序 Е. 计算 机 

96. 对 自动 控制 系统 性 能 的 基本 要 求 有 ( )5 

A. 稳定 性 B. 快速 性 C. 准确 性 р. 振动 性 
Е. 输入 量 F. 输出 量 

97. 计算 机 的 CPU 通常 由 ( ) 组 成 。 

А. 运算 器 В. 程序 控制 单元 С. 寄存 器 р. 鼠标 
E. 打印 机 Е. LCD 

98. 整流 弧 焊 机 的 验收 程序 包括 ( ік 

А. 外 观 检 查 В. 成 套 性 检查 

C. 绝缘 性 能 检查 D. 空 载 电 压 测 量 

E. 电流 调节 范围 测量 Е. 焊接 试验 

99. 交流 弧 焊 机 的 验收 程序 包括 ( Р 

А. 外 观 检 查 B. 文件 检查 

C. 绝缘 性 能 检查 D. 空 载 电 压 测 量 

E. 电流 调节 范围 测量 F. 焊接 试验 

100. 交流 弧 焊 机 空 载 电 压低 、 引 不 起 弧 的 原因 是 ( ) 。 

А. 供电 网 路 电压 不 足 




















В. 焊接 电缆 的 导线 截面 太 小 或 电缆 线 过 长 产生 电压 降 过 大 
С. 焊接 电缆 盘 绕 成 圈 状 产生 感 搞 

р. 焊接 电缆 接头 处 接触 不 良 产 生 阻抗 

Е 焊 机 一 、 二 次 绕组 发 生 短路 

101. 整流 弧 焊 机 发 生 焊 接 电流 调控 失效 的 原因 是 ( ) 。 
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А. 控制 回路 发 生 断 路 В. 控制 元 件 击 穿 失 效 
С. ЕЕ Пр ара р. 整流 元 件 击 穿 失效 








Е. 主 回路 中 发 生 短路 





102. 铝 极 握 弧 焊 控 制 系统 性 能 调试 中 ， 主 要 测试 各 程序 的 设置 能 否 } 














对 ( ) 进行 测试 和 调节 。 






































A. 提前 送气 В. 引 弧 С. 焊接 р. тн, 
Е. ИРИ Е. 脉冲 参数 

103. 埋 弧 焊 机 控制 系统 测试 的 主要 内 容 是 ( )5 

A. 测试 送 丝 速 度 В. 测试 引 弧 操作 是 否 有 效 和 可 靠 
C. 电流 和 电压 的 调节 范围 D. 测试 小 车 行走 速度 

E. 电源 的 调节 特性 试验 Е. 各 控制 按钮 是 否 灵 活 和 有 效 
104. 使 用 切割 机 工作 完毕 后 ， 必 须 ( р 

А. 切断 电源 В. ИН 

С. 让 和 气 割 工 离开 现场 D. 清理 场地 

Е. 清除 事故 隐患 Е. 立即 搬 走 气 割 机 

105. 随 着 焊 件 厚度 的 增加 ， 则 气 割 时 ( 25 

А. 切割 氧 压力 加 大 B. 切割 氧 压力 减 小 

С. 切割 速度 减 慢 D. 切割 速度 加 快 

Е. 预 热 火焰 能 率 增 加 Е. 预 热火 焰 能 率 减 小 


106. 焊条 电弧 焊 常 用 的 焊接 夹具 有 ( ) 。 























A. 夹 紧 夹 具 В. 压 紧 夹具 
С. 拉 紧 夹具 D. 回转 夹具 
E. 焊接 变 位 机 Е. 撑 具 


107. 确定 工装 夹具 的 结构 时 应 注意 ( ). 
. 工装 夹具 应 有 足够 的 强度 和 刚度 
. 焊接 操作 灵活 








. 应 具有 良好 的 工艺 性 
. 外 观 质量 好 
. 要 有 环保 特点 


А 

В 

С. 产品 在 装配 、 定 位 焊 或 焊接 后 能 够 从 工装 夹具 中 顺利 取出 
D 

Е 

Е 


108. 焊接 机 器 人 的 系统 组 成 主要 有 ( ) 和 有 关 安 全 设备 等 。 
D. 焊接 系统 





A. 机 械 手 В. 变 位 机 С. 控制 器 
Е. 焊接 传感器 下 中 央 控 制 计算 机 

109. 机 械 手 是 焊接 机 器 人 的 执行 机 构 ， 它 主要 由 ( 
А. 驱动 器 B. 传动 机 构 С. МЛ 
Е. 编码 盘 F. 电源 


110. 焊接 机 器 人 按 用 途 可 分 为 ( ) 





) 等 组 成 。 
D. 关节 
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А. 弧 焊 机 器 人 В. 定位 焊 机 器 人 

C. 直角 坐标 系 机 器 人 р. 圆柱 坐标 系 机 器 人 

Е. 球 坐 标 系 机 器 人 Е. 全 关节 型 机 器 人 

111. 论文 的 格式 应 包括 ( ) 等 几 个 部 分 。 

A. 摘要 B. 关键 词 C. 前 言 D. 正文 
Е. 结论 Е. 参考 文献 

112. 通 篇 论文 是 由 ( ) 等 几 个 部 分 构成 。 

A. 论点 B. 论据 C. 引证 D. 论证 
E. 结论 F. 陈述 

113. 焊接 试验 方案 论证 的 主要 内 容 有 ( 2з 

А. 试验 材料 的 选 定 B. 试 件 尺寸 、 形 式 的 设 定 
С. 试 件数 量 和 试 样 的 截取 D. 焊接 参数 的 确定 

E. 确定 试验 用 的 焊接 设备 F. 焊接 设备 操作 者 





114. 焊接 工艺 性 研究 的 主要 内 容 有 ( ) 。 

А. 焊接 接头 设计 В. 焊接 材料 С. 焊 前 预 热 D. 层 间 温 度 
Е. 低温 后 热处理 Е. 操作 技术 

115. 焊接 机 理性 研究 的 内 容 主要 有 ( а 


























А. 焊接 接头 组 织 性 能 分 析 B. 焊接 接头 力学 性 能 分 析 
С. 焊 颖 性 能 的 预测 和 分 析 D. HAZ 性 能 分 析 


Е. НАХ 组 织 分 析 Е. 焊接 接头 金 相 组 织 分 析 
116. 通过 焊接 性 试验 ， 可 以 用 来 ( js 





А. 选 定 合适 母 材 焊接 材料 В. 确定 合适 焊接 工艺 及 参数 
C. 确定 焊接 接头 的 抗 拉 强 度 D. 确定 合适 的 热处理 工艺 及 参数 
E. 研制 新 的 焊接 材料 Е. 确定 焊 件 焊接 质量 














117. 小 铁 研 法 试验 焊 完 的 试 件 应 进行 焊接 接头 表面 或 断面 的 检测 ， 并 分 别 计 算出 
) 。 

А. 表面 气孔 率 В. 断面 气孔 率 Сс 表面 裂纹 率 р. 断面 裂纹 率 

Е. ВИНЕ Е. 根部 裂纹 率 

118. 消除 试验 误差 的 方法 主要 有 ( 35 














А. 理论 分 析 法 В. 替换 法 
С. 异 号 法 D. 变换 法 
E. 试验 数据 分 析 法 F. 仪器 自 检 法 








119. 全 面 质量 管理 十 分 重视 建立 一 套 完整 的 高 效率 的 企业 质量 保证 体系 , 可 以 ( ”  )。 
А. 使 每 一 个 员工 绝对 服从 主管 领导 В. 使 产品 的 生产 处 于 严格 有 效 的 控制 之 下 
C. 充分 满足 用 户 的 需要 D. 保证 生产 的 产品 达到 预期 的 质量 要 求 
120. 要 抓 好 生产 过 程 中 产品 质量 的 控制 ，( ) 是 影响 产品 质量 的 要 素 。 

A. 领导 班子 B. 操作 工 和 技术 装备 
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С. 原材料 D. 工艺 方法 
Е. 劳动 环境 
121. 1509002 标准 中 对 质量 计划 中 的 焊接 工艺 的 管理 应 归结 到 ( ”) 两 要 素 中 控制 。 




















A. 4.5 B. 4.9 С. 4.10 р. 4.11 
122. 对 采购 材料 质量 的 控制 应 做 到 ( ” ” )。 

A. 掌握 材料 信息 В. 优选 供 货 厂家 

C. 加 强 材料 检查 验收 р. 了 解 供 货 三 家 


123. 焊接 结构 质量 验收 的 依据 包括 ( а 
А. 施工 图 样 B. 技术 标准 C. 检验 文件 D. 检验 报告 
Е. 不 良品 处 理 单 “FF. 更 改 通知 单 G. 订货 合同 
124. 管道 质量 检查 和 验收 时 ， 钢 管 质量 应 符合 ( ) 要 
管 节 的 材料 、 规 格 、 压 力 等 级 、 加 工 质量 应 符合 设计 规定 
管 节 表面 应 无 斑 疤 、 和 裂纹 、 严 重 锈蚀 等 缺陷 
焊 颖 外 观 质 量 应 符合 规定 要 求 
直 焊 颖 卷 管 管 节 几何 尺寸 允许 偏差 应 符合 规定 要 求 

Е. 同一 管 节 允许 有 两 条 纵 颖 ， 管 径 大 于 或 等 于 600mm 时 ， 纵 向 爆 颖 的 间距 应 大 于 
或 等 于 300mm; 管 径 小 于 600mm 时 ， 其 间距 应 大 于 100mm。 

125. 材料 质量 的 检验 方法 包括 ( 

A. 书面 检验 В. 外 观 检验 C. 理化 检验 D. 无 损 检 测 

126. 产品 质量 隐患 往往 是 由 于 缺乏 ( ) 造成 的 。 









































口中 只 区 
























































A. 激励 机 制 В. 良好 的 生产 秩序 
C. 整洁 的 工作 场所 D. 过 硬 的 生产 技术 
127. 全 面 质量 管理 十 分 重视 对 产品 的 质量 形成 的 全 过 程 管理 ， 即 ( ) 。 
A. 市 场 调查 用 户 需 求 В. 设计 出 符合 用 户 需求 的 产品 图 样 





С. 生产 制造 出 符合 图 样 要 求 的 产品 р. 销售 后 帮助 用 户 正确 使 用 
128. 焊接 结构 质量 检验 就 是 根据 产品 的 有 关 标 准 和 技术 要 求 ， 对 焊接 结构 ( ) 
的 质量 和 工艺 过 程 进行 检查 和 验证 。 





























A. 原材料 B. 半成品 C. 生产 环境 D. 成 品 
E. 安装 能 力 F. 检验 

129. 下 列 代号 中 ， 板 材 对 接 焊 颖 试 件 新 考 规 代 号 有 ( Р 

А. 1С B. 2G С. 3G D. 4G 
E. 5G F. 6G 

130. 下 列 代号 中 ， 管 板 角 接头 试 件 新 考 规 代号 有 ( Та 

А. 2FRG В. 2ЕС С. 4ЕС р. 5ЕС̧ 
Е. 6FG Е. 5СХ 


131. 下 列 代号 中 ,管材 对 接 焊 缝 试 件 新 考 规 代号 有 (  ” )。 
А. 16 B. 2G C. 3G D. 4G 





һә 
ә 
КЄ] 
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л 
Ф! 


Е. 6С 
断 题 
1. 俯视 图 的 上 方 代表 物体 的 前 方 。 
2. 截 平面 与 圆 球 的 截 交 线 是 垂直 于 正面 的 圆 弧 。 
3. 尺寸 公差 的 数值 等 于 最 大 极限 尺寸 与 最 小 极限 尺寸 之 代数 差 。 
4. 焊接 方法 代号 标注 在 基准 线 实 线 末端 的 尾部 符号 中 。 
5 
6 
7 
8 
9. 


ыы 















































ов 
金工 具 钢 牌号 前 面 的 一 位 数字 表示 该 钢 平 均 含 碳 量 的 万 分 数 。 
金 的 力学 性 能 取决 于 构成 它 的 相 的 种 类 、 数 量 、 形 态 和 分 布 特点 。 

АНИ 是 先 焊 复 层 ， 后 焊 过 渡 层 ， 最 后 焊 基 层 。 
衡量 高 温 强 度 的 指标 有 里 变 强 度 和 高 温 抗 氧化 性 。 
10. 铸铁 中 石墨 片 越 粗 大 ， 母 材 强 度 越 低 ， 发 生 和 剥离 性 裂纹 的 敏感 性 越 大 。 
11. 灰 铸 铁 的 性 能 是 强度 低 ， 塑 性 、 和 万 性 差 ， 但 是 有 良好 的 铸造 性 、 切 削 
加 工 性 ， 较 高 的 耐 磨 性 、 减 振 性 及 低 的 缺口 敏感 性 。 
( ) 12. 铝 能 够 与 钢 中 的 铁 、 锰 、 铬 、 镍 等 元 素 形 成 有 限 固 浴 体 ， 也 能 形成 金 
属 间 化 合 物 ， 还 能 与 钢 中 的 氧 形成 氧化 物 。 

( ) 13. 后 热 既 可 以 防止 产生 热 裂 纹 ， 又 可 以 防止 产生 冷 裂纹 

( ) 14. 凡 方 向 不 随时 间 变 化 的 电流 就 是 直流 电流 。 

( ) 15. 磁力 线 表 示 磁 体 周 围 磁 场 分 布 状况 ， 在 磁铁 外 部 磁力 线 在 两 极 之 间 形 
成 封闭 曲线 。 

( ) 16. 变压器 在 改变 电压 的 同时 ， 也 改变 了 电流 和 频率 。 

( ) 17. 当 变 比 k>1 时 ， 这 时 变压器 称 为 降 压 变压器 。 

( ) 18. 考虑 厚度 因素 确定 管件 展开 长 度 时 ， 管 件 断 面 为 曲线 形 的 ， 一 律 以 板 
厚 中 心 层 的 展开 长 度 为 准 。 

( ) 19. НОВИН, НН, УЖ УИ ТЕ о 

( ) 20. 倾斜 于 各 个 投影 面 的 一 般 位 置 线 ， 在 各 个 投影 面 上 的 投影 都 不 反映 实 
长 ， 并 且 都 比 实 长 长 。 

( ) 21. 弯曲 有 焊 颖 的 管子 ， 焊 缝 必须 放 在 其 弯曲 内 层 的 位 置 

( у 般 情 况 下 ， 弯 曲 半径 应 大 于 最 小 弯曲 半径 。 

( ) 23. ЖАСТА Аг МЕХ ИН АО ГЕ, НЕ ЖЕ 

进行 平衡 试验 、 密 封 性 试验 等 。 

( ) 24. 不 锈 复合 钢板 焊 件 装配 时 ， 应 以 复 层 为 基准 对 齐 ， 避 免 产 生 咬 边 ， 影 
响 复 层 的 焊接 质量 。 

( 

形 

( 

( 
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) 25. 生产 中 ,应 尽量 采用 先 装 后 焊接 的 方法 来 增加 结构 的 刚度 ， 以 控制 焊 


) 26. 焊接 场地 应 符合 安全 要 求 ， 否 则 会 造成 火灾 、 爆 炸 、 触 电 事 故 。 
) 27. 室外 临时 使 用 电源 时 ， 临 时 动力 线 不 得 沿 地 面 拖拉 ， 架 设 高 度 应 不 低 
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( ) 28. 电击 是 指 电流 的 热效应 、 化 学 效应 和 机 械 效 应 对 身体 的 伤害 。 

( ) 29. 在 焊接 生产 作业 中 ， 几 是 影响 安全 生产 的 因素 ， 都 被 称 为 焊接 作业 的 
危害 因素 。 

( ) 30. 我 国 工业 卫生 标准 规定 ， 在 空气 的 臭氧 最 高 允许 浓度 为 0. 3mg/m。 

( ) 31. 焊接 烟尘 与 有 毒气 体 存 在 内 在 联系 。 粉 尘 浓度 越 高 ， 电 弧 辐 射 越 强 ， 
有 毒气 体 浓 度 越 高 ， 反 之 ， 电 弧 辐 射 越 弱 ， 有 毒气 体 浓度 越 低 。 

( ) 32. 在 距离 高 压 线 3m 或 距 低压 线 1. Sm 范围 内 进行 焊 、 割 作业 时 ， 必 须 停 
电 作 业 。 并 在 切断 电源 后 ， 在 分 开关 处 挂 上 “有 人 作业 ,严禁 合 闸 ”的 标示 牌 ， 然 后 
再 开始 作业 。 

( ) 33. 高 处 作业 时 ， 可 以 使 用 带 有 高 频 振荡 器 的 焊 机 焊接 。 手 提 灯 的 电源 为 12V。 

( ) 34. 混合 气体 的 流速 越 小 而 燃烧 速度 越 大 ， 则 回 火 的 可 能 性 越 小 。 

( ) 35. 选用 低 合 金 钢 烛 条， 首先 要 遵守 等 强度 原则 ， 有 时 还 要 考虑 化 学 成 分 
等 因素 。 

( ) 36. 对 于 不 锈 钢 、 耐 热 钢 ， 应 根据 母 材 的 化 学 成 分 来 选择 相应 的 焊条 。 

( ) 37. КЕФА, ДЕЛАЛИ “1” В, ЖЕ 
量 低 




































































) 38. 7308 牌号 相当 于 СВИТ 10044—2006 中 的 型 号 EZNi- 1 铸铁 焊条 。 
) 39. 铝 镭 合 金 焊 接 时 ， 可 用 铝 镁 焊丝 或 铝 硅 焊 丝 。 
) 
) 








( 

( 

( 40. ZCuZn 焊接 时 应 选用 HCuZn-4 和 0513-1 青铜 焊丝 。 

( 41. 为 了 保证 铸铁 气 焊 的 焊 颖 处 不 产生 白 口 组 织 ， 并 有 良好 的 切削 加 工 性 ， 
铸铁 焊丝 的 成 分 中 应 含有 较 高 的 锰 和 硅 。 

( 

( 





) 42. TIG-R31 焊丝 牌号 中 的 “31” 表 示 燃 甫 金属 抗 拉 强 度 的 最 小 值 。 
) 43. 为 改善 焊 颖 金属 的 塑性 ， 焊 丝 中 氧 、 氧 、 气 、 碳 的 含量 应 比 母 材 低 得 
多 ， 一 般 只 有 母 材 的 一 半 左 右 。 
( ) 44. 异种 钢 焊接 时 ， 不 论 在 什么 情况 下 ， 焊 接 材 料 的 选择 完全 可 以 根据 性 
能 较 低 的 母 材 一 侧 来 选择 。 
( ) 45. 药 世 焊 丝 电 弧 焊 有 药 芯 焊 丝 自 保护 电弧 焊 和 药 芯 焊 丝 气体 保护 焊 两 种 形式 。 
) 46. HJ431 型 焊剂 中 的 43 表示 焊 颖 金属 的 抗 拉 强 度 。 
) 47. 低 合金 钢 电 渣 焊 时 ， 应 优先 选用 HJ360 焊剂 。 
) 48. 5 大 60mm 的 16Mng 电 渣 焊 时 ， 电 极 材料 应 采用 H10Mn2 或 H10MnSi。 
) 49. 氧气 比 空气 轻 ， 使 用 时 易 漂浮 散失 ， 因 此 焊接 时 必须 加 大 氧气 流量 。 
) 
) 
) 
) 
























































50. 凡是 适 于 焊条 电弧 焊 的 接头 形式 同样 适 于 药 芯 焊丝 气体 保护 焊 。 

51. 铸件 补 焊 前 应 准确 确定 缺陷 的 位 置 、 性 质 和 形状 。 

52. 电子 束 焊 机 的 真空 系统 ， 活 塞 式 或 叶片 式 机 械 泵 也 被 称 为 高 真空 泵 。 
53. 工业 上 常用 的 高 压 真 空 电子 束 焊 机 的 加 速 电压 是 150kV， 其 功率 一 般 
都 小 于 40kW。 
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( ) 54. ЗА 38 ўл ЕН Н.Н ЯМ т НУ 5 ИН ЛУ, ВЕЛЕ ЕЕ, ЖЕ 
接 参 数 都 可 无 级 调节 。 

( ) 55. 激励 源 (人 泵 浦 源 ) 向 激光 物质 提供 能 量 ， 使 激光 物质 处 于 平衡 状态 ， 
形成 粒子 数 反 转 。 

( ) 56. 焊接 过 程 中 ， 材 料 因 受热 的 影响 〈 但 未 熔化 ) 而 发 生 组 织 和 力学 性 能 
变化 的 区 域 称 为 焊接 热 影 响 区 。 

( ) 57. 产生 焊接 电弧 的 必要 条 件 是 介质 电离 成 导体 ， 并 且 阴 极 连续 不 断 地 发 
射电 子 。 

( ) 58. 为 了 提高 电弧 的 稳定 性 ， 一 般 多 采用 电离 电位 较 高 的 碱 金 属 及 碱土 金 
属 的 化 合 物 作为 稳 弧 剂 。 

( ) 59. 低 碳 钢 焊接 接头 的 不 完全 重 结晶 区 在 焊 后 冷却 过 程 中 已 生成 的 奥 氏 体 
只 有 部 分 转 为 铁 素 体 和 珠光 体 。 

( ) 60. 在 焊接 接头 热 影响 区 200~400% 内 ， 由 于 塑性 变化 而 引起 其 力学 性 能 
发 生 下 降 的 现象 ， 称 为 热 应 变 脆 化 。 

( ) 61. 焊接 热 循环 的 特点 是 加 热 速度 慢 ， 冷 却 速 度 快 。 

( ) 62. 鲜 焊 过 程 中 ， 毛 细 填 颖 的 长 度 (或 高 度 ) 与 间隙 大 小 成 正比 。 
( ) 63. 钙 焊 过 程 中 ， 钙 剂 中 各 组 分 的 气 化 С) 温度 应 比 钙 焊 温度 高 。 
( 
( 
















































































) 64. 针 焊 铸铁 时 由 于 母 材 不 熔化 ， 可 避免 熔 合 区 产生 白 口 。 
) 65. 为 了 降低 钙 料 熔点 ， 常 在 铜 中 加 入 镑 、 锡 、 锰 和 磷 等 元 素 ， 其 中 加 冬 
的 黄 铜 钙 料 最 为 普遍 、 最 常用 。 
( ) 66. 连续 СО, 激光 焊 的 焊接 参数 主要 有 四 个 ， 即 激光 功率 Р, ВЕНЕ о, 
光斑 直径 4d、 保护 气体 等 。 

























































































( ) 67. 传 热 激光 焊 主要 用 于 薄 (厚度 <1mm) 、 小 零件 的 焊接 。 

( ) 68. 激光 焊 可 焊接 的 厚度 比 电子 束 焊 小 。 

( ) 69. 气体 激光 器 主要 是 YAW Об. 

( ) 70. 激光 切割 时 ， 被 切割 的 零 部 件 应 该 用 工 夹具 将 其 固定 好 ， 防 止 在 切割 
的 过 程 中 ， 被 切割 的 零 部 件 发 生 移 动 。 

( ) 71. 电子 束 焊 接 的 热 输入 ， 与 焊接 功率 、 焊 接 速度 成 反比 。 

( ) 72. 在 不 同 材料 厚度 的 电子 束 焊 时 ， 改 变 束 流 值 ， 可 以 得 到 不 同 的 熔 深 。 

( ) 73. 电 漆 焊 焊接 电流 与 送 丝 速度 成 正比 ， 送 丝 速 度 越 大 ， 则 焊接 电流 也 越 大 。 

( ) 74. 当 电 渣 焊 焊 接 条 件 和 参数 一 定时 ， 焊 颖 熔 宽 随 着 渣 池 的 深度 增加 而 增加 。 

( ) 75. СО, 气体 保护 堆 焊 时 ， 采 用 直流 正 接 电源 。 

( ) 76. 熔化 极 氮 弧 堆 焊 时 ， 采 取 直 流 反 接 电源 。 

( ) 77. 埋 弧 焊 的 热 输 入 大 ， 稀 释 率 高 ， 一 般 堆 焊 2~ 3 层 才能 保证 所 需 的 性 
能 


， 为 防止 开裂， 需要 采取 焊 前 预 热 和 焊 后 缓 冷 措施 。 
( 78 为 了 发 挥 堆 焊 表面 合金 的 特殊 性 能 ， 所 以 在 堆 焊 过 程 中 要 尽量 增 大 称 
释 率 。 
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( ) 79. 单 丝 埋 弧 堆 焊 ，, 为 了 减少 稀释 率 可 以 采取 下 坡 埋 弧 焊 措施 。 

( ) 80. 销 基 堆 焊 金属 在 焊接 过 程 中 ， 容 易 形 成 热 裂 纹 或 结晶 有 裂纹。 所以， 焊 
前 应 该 进行 预 热 ， 预 热 温度 为 200~500%C 。 

( ) 81. 堆 焊 用 的 碳化 钨 焊条 ， 合 金 元 素 加 入 的 方式 是 ， 采 用 从 焊条 药 皮 中 
加 入 。 

( ) 82. 采用 氧 乙 烘 碳 化 火焰 堆 焊 时 ， 由 于 碳化 火焰 有 渗 碳 作用 ， 将 使 耐 磨 性 
和 万 性 增加 。 

( ) 83. 等 离子 弧 喷 涂 ， 是 利用 非 转 移 型 等 离子 弧 为 热源 ， 将 粉末 材料 加 热 、 
加 速 、 喷 射 到 焊 件 表面 ， 形 成 喷涂 层 的 一 种 热 喷 涂 方法 。 
( ) 84. 等 离子 弧 喷 涂 时 ， 零 件 尺寸 不 受 限 制 。 

( ) 85. 利用 碳 当 量 可 以 直接 判断 金属 材料 焊接 性 的 好 坏 。 

( ) 86. 强度 级 别 较 高 的 低 合金 高 强度 结构 钢 焊 前 采取 预 热 时 ， 应 采用 大 热 输 
Лад 

( ) 87. 对 于 低 碳 调 质 钢 来 说 ， 预 热 的 目的 主要 是 为 了 防止 冷 裂 ， 而 对 于 改善 
热 影响 区 的 性 能 的 作用 并 不 大 。 

( ) 88. 忽 极 握 弧 焊 焊 接 珠光 体 耐 热 钢 可 以 降低 预 热 温度 ， 有 时 其 至 可 以 不 
预 热 。 

( ) 89. 不 锈 钢 焊接 接头 的 晶 间 腐蚀 不 影响 接头 的 使 用 寿命 。 

( ) 90. 异种 金属 焊接 接头 各 区 域 化 学 成 分 和 金 相 组 织 的 差异 ， 带 来 了 焊接 接 
头 各 区 域 力学 性 能 的 不 同 。 

( ) 91. 奥 氏 体 不 锈 钢 与 珠光 体 耐 热 钢 焊接 时 常用 的 焊接 方法 是 焊条 电弧 焊 。 
































































































































( ) 92. УВЕ, ВЕ Е ва а ЕЕ ИЕ 2 ЦА рау АЕ 
金属 的 合金 化 程度 来 确定 。 

( ) 93. 坡 口 角度 越 大 ， 熔 合 比 越 大 。 

( ) 94. 异种 金属 焊接 接头 各 区 域 的 金 相 组 织 主 要 决定 于 母 材 和 填充 金属 的 化 
学 成 分 。 

( ) 95. 稀释 率 是 表示 在 堆 焊 金属 中 ,含有 熔 散 金属 的 百分率 (质量 分 数 ) 。 

( ) 96. 焊接 异种 钢 时 ， 必 须 加 填充 金属 ， 并 采用 小 的 热 输 入 ， 以 减 小 熔 合 比 。 

( ) 97 珠光 体 钢 中 碳化 物 形 成 元 素 增加 时 ， 能 促使 奥 氏 体 不 锈 钢 与 珠光 体 耐 热 
钢 焊接 接头 中 扩散 层 的 发 展 。 





( ) 98. 12CrlMoy 钢 与 20 钢 焊接 时 ， 宜 选用 E5015 焊条 。 

( ) 99. 钢 与 铜 及 铜 合金 焊接 时 ， 可 采用 镍 及 镍 基 合 金 作 为 过 渡 层 的 材料 。 
( ) 100. 冷 焊 灰 铸 铁 时 ， 层 间 不 允许 用 小 锤 锤 击 焊 颖 ， 以 避免 产生 冷 裂 。 
( 

9 




















) 101. 用 7208 20 7248 焊条 热 焊 或 半 热 焊 焊 接 铸 铁 时 ， 应 选用 较 大 电流 和 较 


( ) 102. 气 焊 铸 铁 采 用 铸铁 焊丝 时 能 得 到 与 母 材 材 质 、 性 能 、 颜 色相 近 的 










































































236 · 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 

( ) 103. 强 石墨 化 型 钊 基 铸 铁 焊 条 焊 前 一 般 在 300~350% 温度 下 烘 干 1h。 

( ) 104. 气 焊 铸铁 时 ， 火 焰 应 始终 盖 住 熔 池 ， 焊 丝 要 在 熔 池 中 适当 搅拌 ， 以 排 
除 气孔 和 夹 渣 。 

( ) 105. 热 焊 铸铁 件 时 ， 焊 后 必须 采用 均 热 缓 冷 措施 。 

( ) 106. 若 用 碳 钢 焊条 补 焊 铸 铁 ， 宜 先 用 纯 镍 铸铁 焊条 打 底 过 渡 层 ， 以 防止 
剥离 。 

( ) 107. 防止 铸铁 焊接 裂纹 的 主要 机 理 是 减少 焊接 应 力 和 调整 焊 颖 的 化 学 
成 分 。 

( ) 108. 铸铁 的 焊接 热 裂 纹 多 出 现在 采用 非 铁 基 铸铁 焊条 焊接 时 的 焊 缝 金 
属 上 。 

) 109. 铸铁 焊接 时 ， 焊 颖 中 产生 的 气孔 主要 是 CO 和 H, 气孔 。 

( ) 110. 铸铁 焊接 时 减 小 熔 合 比 ， 即 减 小 焊 缝 中 铸铁 母 材 的 熔 入 ， 可 以 防止 冷 
裂纹 。 

( ) 111. 补 焊 灰 铸 铁 时 ， 在 焊 颖 中 渗入 一 定量 的 铜 ， 可 以 增加 焊 缝 的 塑性 和 防 
止 产生 白 口 。 

( ) 112. 纯 铝 和 防 锈 铝 气孔 倾向 大 。 

( ) 113. 纯 铝 和 防 锈 铝 热 裂 倾向 大 。 

( ) 114. 铝 和 铝 合金 板 厚 超 过 10mm 的 焊 件 焊接 时 ， 采 取 预 热 措 施 的 目的 是 为 
了 防止 冷 裂纹 

( ) 115， 钻 及 铝 合金 用 等 离子 切割 下 料 后 ， 即 可 进行 焊接 。 

( ) 116. 铝 及 铝 合 金 采 用 机 械 清 理 时 ， 一 般 都 用 砂轮 打磨 ， 直 至 露出 金属 
光泽 。 

( ) 117. 铝 和 铝 合 金 焊接 时 ， 只 有 采用 直流 正 接 才 能 产生 “阴极 破碎 ”作用 ， 
去 除 工件 表面 的 氧化 膜 。 

( ) 118. 等 离子 弧 焊 焊接 铝 、 镁 合金 时 ,为 了 利用 阴极 破碎 现象 ， 可 以 采用 交 
流 电 源 。 

( ) 119. TA、TB、TC 分 别 表 示 a 铁合金 、B 铁 合 о е 

( ) 120. 铁合金 广泛 应 用 于 航天 、 изела 是 医学 
上 广泛 用 于 人 工 关 节 和 内 固定 材料 。 


( ) 121. 














由 于 铁 在 高 温 因 吸 收 大 量 的 氧 、 所 、 氧 等 气体 而 脆 化 ， 所 以 当 钛 加 热 


到 500%C 以 上 的 区 域 都 必须 用 惰性 气体 保护 。 


铀 与 铜 合金 焊接 时 在 焊 缝 及 热 影响 区 易 产 生冷 裂纹 。 


( ) 123. 铜 和 铀 合金 焊接 时 ， 焊 丝 中 加 入 脱氧 元 素 的 目的 是 为 了 防止 热 


(  ) 122. 
裂纹 。 

( ) 124. 

( ) 125. 





铜 与 铜 合金 焊接 产生 气孔 的 倾向 较 碳 钢 小 些 。 
铀 及 铜 合金 采用 开 坡 口 的 单 面 焊 时 ， 必 须 在 背面 加 成 形 垫 板 才 能 获得 


所 要 求 的 焊 颖 形状 。 


第 2 部 分 试 题 库 237. 





( ) 126. 为 了 防止 铜 及 铀 合金 焊接 时 产生 冷 裂 纹 ， 焊 前 工件 常 需要 预 热 。 

( ) 127. 纯 铜 气 焊 时 ， 使 用 弱 氧 化 焰 ， 含 硅 焊 丝 ， 目 的 是 使 焊 颖 表面 生成 CO 
硅 薄 膜 ， 阻 挡 锌 的 蒸发 。 

( ) 128. 黄 铜 焊接 时 出 现 的 问题 是 锌 的 蒸发 。 

( ) 129. ЯМА ЕАО ВЛЕ ЭЕ 

( ) 130. 镍 及 镍 基 合 金 高 温 失 塑 裂 纹 ， 只 能 发 生 在 热 影 响 区 中 。 

( ) 131. 镍 及 钊 基 合 金 焊 后 ， 母 材 和 焊 缝 金属 的 唱 粒 可 以 通过 热处理 




















细 化 。 

( ) 132. 在 工业 纯 镍 焊接 时 ， 在 氮气 中 加 入 体积 分 数 为 $% 的 氧气 (Н,), ， 既 
可 以 用 于 单 道 焊接 ， 又 可 以 避免 产生 气孔 。 

( ) 133. 镍 及 镍 基 合 金 焊 接 过 程 中 ， 不 宜 采 用 大 的 热 输 入 来 增加 熔 透 性 。 

( ) 134. 按 СВИТ 10044—2006, Еле Е ВН МАН 
合金 作为 焊 芯 ， 外 涂 强 石墨 型 药 皮 的 焊条 。 

( ) 135. 在 工业 纯 镍 焊接 时 ， 在 毛 气 中 加 入 体积 分 数 为 5% 的 氧气 (Н,), ， 既 
可 以 用 于 单 道 焊接 ， 又 可 以 避免 产生 气孔 。 

( ) 136. 所 谓 新 型 陶瓷 是 指 各 种 金属 与 氧 、 气 、 碳 等 ， 经 过 人 工 合成 的 有 机 化 
合 物 粉末 ， 其 力学 性 能 是 按 预定 的 要 求 研制 开发 的 。 因 此 ， 也 称 为 结构 陶瓷 。 

( ) 137. 氧化 铝 陶瓷 的 主要 成 分 是 АБО, 和 Si0,， 其 中 Al,0, 含量 越 高 ， 则 氧 
化 铝 的 性 能 越 好 。 

( ) 138. РЕЗИДЕНТ, АЛЕ Т, ТЫ РАЯ, ЧН 
有 人 气孔。 

( ) 139. 等 离子 弧 不 能 喷涂 薄 壁 零件 和 细 长 零件 。 

( ) 140. 厚 壁 管 焊接 后 ,一般 易 产生 焊接 残余 变形 ， 而 不 易 产 生 大 的 焊接 残余 
























































( ) 141. 压力 容器 由 于 开 孔 ， 简 体 强度 将 被 消 弱 ， 同 时 影响 容器 的 疲劳 








( ) 142. 在 压力 容器 上 焊接 的 临时 吊 耳 和 拉 筋 的 垫 板 制 除 后 留 下 的 焊 疤 必须 打 














( ) 143. 焊接 粱 和 柱 时 ， 极 易 在 焊 后 产生 弯曲 变形 、 角 变形 和 扭曲 变形 。 
( ) 144. 对 于 不 同 高 度 梁 的 对 接 ， 应 有 一 过 渡 段 ， 焊 颖 应 尽 可 能 在 过 湾 段 











( ) 145. 焊接 十 字形 钢 柱 的 第 一 道 焊 颖 时 ， 必 须 进 行 分 段 焊 接 ， 分 段 越 多 





146. 焊接 方向 对 控制 梁 的 焊接 变形 是 很 重要 的 。 不 同 的 焊接 方向 引起 的 焊 








) 147. 对 梁 变 形 的 矫正 方法 有 机 械 矫正 法 和 火焰 矫正 法 。 
) 148. 焊 缝 纵向 收缩 不 会 引起 弯曲 变形 。 
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149. 利用 反 变 形 法 可 以 用 来 克服 梁 的 角 变形 和 弯曲 变形 。 

150. 为 降低 应 力 集中 ， 在 搭 接 接 头 中 最 好 不 要 焊接 正面 角 焊 缝 。 

151. 开 坡 口 焊接 可 以 降低 了 T 形 接头 的 应 力 集中 。 

152. 当 角 焊 缝 为 四 形 焊 颖 时 ， 焊 脚 尺 寸 K 为 内 切 正三 角形 的 边 长 。 

153. 采用 较 小 的 焊接 热 输入 ， 有 利于 减轻 接头 的 应 变 脆 化 程度 。 

154. 材料 的 热 应 变 脆 化 是 引起 焊接 结构 脆性 断裂 的 原因 之 一 。 

155. 预防 脆 断 必须 正确 选用 材料 和 采用 合理 的 焊接 结构 设计 。 

156. 焊接 结构 由 于 刚度 大 ， 所 以 不 容易 产生 脆性 断裂 。 

157. 脆性 断裂 一 般 都 在 应 力 不 高 于 结构 设计 应 力 时 产生 ， 具 有 突然 破坏 的 
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性 质 。 

( ) 158. 焊接 结构 焊 前 的 冷加工 对 结构 产生 脆性 断裂 不 会 带 来 任何 影响 。 

( ) 159. 当 材 料 处 于 三 维 拉 伸 应 力 的 作用 下 ， 往 往 容易 发 生 脆 性 断裂 。 

( ) 160. 焊接 结构 在 长 期 高 温 应 力作 用 下 ， 也 容易 产生 脆性 断裂 。 

( ) 161. 梨 形 裂纹 属于 低温 裂纹 。 

( ) 162. 带 纵 焊 颖 和 环 焊 颖 的 小 直径 管 接头 ， 一 般 进 行 压 扁 试 验 来 测试 焊接 接 
头 的 性 能 。 





( ) 163. НРОЖРАЛЕК У 形 试 样 更 能 反映 脆 断 的 本 质 ， 因 此 U ВН Е 
试验 的 应 用 日 益 广 泛 。 

( ) 164. 渗透 裂纹 的 长 度 只 决定 于 焊接 应 力 的 大 小 。 

( ) 165. 超声 波 检测 最 适合 检查 气孔 、 夹 酒 等 立体 缺陷 。 

( ) 166. 射线 检测 可 以 显示 出 缺陷 在 焊 缝 内 部 的 形状 、 位 置 和 大 小 。 

( ) 167. Х 射线 检测 时 ，q$32mm 管子 的 焊 颖 在 底片 上 呈 椭 圆 形 ， 有 时 按照 返 
修 通知 单 的 标记 找 不 到 缺陷 ， 这 说 明 这 道 焊 缝 根本 没有 缺陷 。 

( ) 168. 进行 渗透 检测 时 ， 对 于 不 同 的 检测 对 象 和 条 件 ， 应 选用 不 同 的 渗 














( ) 169. 磁粉 检测 适用 于 检测 铁 素 体 钢 焊 颖 的 表面 缺陷 。 

( ) 170. 测定 焊接 原材料 中 扩散 毛 的 含量 ， 对 控制 延迟 裂纹 等 缺陷 十 分 
有 益 。 

( ) 171. 如 果 某 焊接 接头 采用 两 种 焊接 方法 施 焊 ， 则 可 根据 不 同 焊接 方法 分 别 
评定 试验 ， 以 两 份 焊接 工艺 评定 报告 为 依据 。 

( ) 172. 根据 СВИТ 15169 一 2003《 钢 燃 化 焊 焊 工 技能 评定 》 的 规定 ， 采 用 
E4303 焊条 考试 合格 的 焊工 ， 可 同时 取得 E5015 焊条 的 认可 。 

( ) 173. СТАМ 是 熔化 极 气体 保护 焊 代 号 。 

( ) 174. 马 氏 体 钢 类 别 代 号 是 TV 。 

( ) 175. 焊接 工艺 评定 和 产品 焊接 试 板 都 能 反映 焊接 接头 的 力学 性 能 ， 所 以 两 
者 的 意义 是 一 样 的 。 

( ) 176. 当 任何 一 项 重要 因素 变更 时 ， 都 需要 重新 进行 评定 试验 。 
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( ) 177. 16MnR 钢 考试 合格 的 焊工 ， 可 以 施 焊 Q235-A 钢 ， 而 不 必 男 行 





( ) 178. 对 接 焊 颖 试 件 进 行 焊接 工艺 评定 时 ， 可 以 不 做 无 损 检 测 。 
( ) 179. 焊接 工艺 评定 的 核心 是 如 何 得 到 焊接 接头 的 力学 性 能 符合 要 求 的 焊接 





( ) 180. 产品 设计 对 生产 有 要 求 时 ， 应 做 焊接 工艺 评定 。 

( ) 181. 焊接 工艺 规程 应 有 相应 焊接 工艺 评定 报告 支持 ， 一 份 焊 接 工艺 评定 报 
告 可 以 支持 若干 份 焊接 工艺 规程 。 

( ) 182. 道 变 弧 焊 整 流 电 源 具 有 很 高 的 动态 响应 ， 能 进行 高 速 控 制 ， 对 所 有 焊 
接 参数 都 可 无 级 调节 。 

( ) 183. 交流 弧 焊 机 验收 时 ， 空 载 电压 测量 的 方法 是 焊 机 接 通 电源 后 ， 二 次 
侧 开 路 ， 用 三 用 表 (或 电压 表 ) 测量 空 载 电压 是 否 与 铭牌 所 标 一 致 。 

( ) 184. 交流 弧 焊 机 验收 时 ， 绝 缘 性 能 检查 的 方法 是 . 用 兆 欧 表 测量 变压器 输 
入 端 与 输出 端 之 间 以 及 它们 对 机 壳 之 间 的 绝缘 电阻 ， 一 般 不 应 小 于 2.5MO。 

( ) 185. 相同 的 焊接 方法 完成 不 同 的 接头 形式 所 需 的 时 间 基 本 是 相同 的 。 

( ) 186. 基本 时 间 与 焊 颖 长 度 成 反比 。 

( ) 187. 引用 他 人 著作 图 书 时 ， 在 参考 文献 中 的 标 出 的 形式 是 : 作者 、 书 名 、 
版 次 、 出 版 地 、 出 版 年 。 

( ) 188. 在 论文 答辩 过 程 中 ， 不 可 以 考核 本 专业 以 外 的 、 与 本 专业 有 关联 的 
知识 。 










































































( ) 189. 通用 夹具 主要 用 于 产品 固定 或 批量 较 大 的 生产 中 。 

( ) 190. 深 轮 架 是 借助 焊 件 与 主动 深 轮 间 的 摩擦 力 带动 圆 简 形 焊 件 旋转 地 机 械 
装置 ， 主 要 用 于 回转 体 工 件 间 的 装配 与 焊接 。 

( ) 191. 熟悉 和 掌握 液压 基本 回路 工作 原理 是 分 析 、 处 理 故障 的 主要 
基础 。 

( ) 192. 质量 体系 指 组 织 机 构 、 不 包括 管理 职责 、 程 序 和 资源 等 方面 的 














ЕН 











( ) 193. 质量 管理 的 内 容 就 是 开展 质量 的 控制 活动 。 
( ) 194. 人 是 影响 产品 质量 的 唯一 因素 。 
( ) 195. 全 面 质量 管理 的 特征 是 : 全 员 参 加 的 质量 管理 和 全 面 质量 管理 。 
( ) 196. 全 面 质量 管理 十 分 重视 产品 形成 过 程 中 各 个 环节 的 工作 质量 。 因 此 ， 
必须 对 企业 生产 经 营 中 各 个 环节 的 工作 质量 给 予 十 分 重视 和 严格 要 求 。 

( ) 197. 外 观 检查 不 是 重要 的 检验 手段 ， 只 要 内 部 质量 达到 “ 验 规 ”要 求 
即 可 。 

( ) 198. 材料 质量 检验 方法 中 的 书面 检验 是 指 : 对 提供 的 材料 质量 保证 资料 、 
试验 报告 等 进行 审核 。 
( ) 199. 冷 裂纹 敏感 性 指数 和 碳 当量 一 样 ， 都 没有 考虑 到 材料 的 含 氨 量 和 应 
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力 ， 所 以 都 是 不 全 面 的 。 

( ) 200. 板材 对 接 横 焊 位 置 的 考 规 代 号 是 3G。 

( ) 201. 手工 钨 极 毛 缴 焊 填充 金属 实 芯 焊丝 的 要 素 代号 是 03。 

( ) 202. 根据 GBAT 15169 一 2003《 钢 熔化 焊 焊 工 技能 评定 》 中 试 件 代号 的 规 
定 ， 字 母 “P” 表 示 板 状 试 件 。 

( ) 203. 锅炉 压力 容器 焊工 考试 规则 规定 ， 焊 工 操作 技能 考试 有 某 项 或 全 部 项 
目 不 合 格 者 ， 允 许 在 一 个 月 内 补考 一 次 。 

( ) 204. 凡是 持 有 合格 证 的 焊工 ， 任 何 情 况 下 都 有 资格 上 岗 操 作 。 

( ) 205. 焊工 的 基本 文化 程度 是 初中 毕业 。 

( ) 206. 国家 新 职业 标准 的 高 级 工 ， 也 就 是 国家 职业 资格 一 级 。 


2.4.2 焊工 (技师 、 高 级 技师 ) 技能 鉴定 试题 


一 、 低 合金 钢板 V 形 坡 口 对 接 仰 焊 (焊条 电弧 焊 ) 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2- 52) 



































技术 要 求 
1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 
2. 焊条 E5015, 焊 前 须 按 规定 烘 干 。 
3. 钝 边 高 度 P、 间 隙 b 大 小 自 定 。 
4. 定位 焊 颖 允许 打磨 。 


V 形 坡 口 对 接 仰 焊 的 焊条 电弧 焊 





Q345(16Mn) | 考核 时 间 60min 








С РЕЭ 低 合金 钢板 V 形 坡 口 对 接 仰 焊 (焊条 电弧 焊 ) 
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2. 焊 前 准备 

1) ЖИМ: 0345 (16Мһ) 钢板 规格 为 300mmx100mmx12mm， 坡 口 面 角度 为 
30°~32°， 数 量 2 件 。 

2) 焊接 材料 E5015 焊条 ，d2. 5mm、43. 2пит. $4. 0mm 任 选 ， 焊 条 焊 前 烘 干 温 
度 为 330~400% ， 保 温 1~2h。 

3) 焊接 设备 : 直流 弧 焊 机 、 弧 焊 整 流 器 、 逆 变 弧 焊 机 均 可 ， 设 备 型 号 根据 实际 情 
况 自 定 。 

4) т ША. 钢丝 钳 、 锤 子 、 钢 丝 刷 、 雏 刀 、 活 扳手 、 角 向 打磨 机 、 焊 条 保温 桶 、 
ЕН, м, ЯР. 

5) 考 件 坡 口 两 端 不 得 安装 引 弧 板 、 引 出 板 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 焊条 电弧 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 对接 仰 焊 。 

3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 为 60° ~64°。 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 及 坡 口 边 缘 15 ~ 20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 
干净 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 采 用 与 焊接 正式 焊 颖 相同 的 焊条 进行 定位 焊 ; 定位 
焊 颖 位 于 考 件 两 端 坡 口 内 ， 长 度 为 10~ 1Smm。 定 位 装配 后 ， 应 预 置 反 变 形 。 人 允许 使 用 
打磨 工具 对 定位 焊 焊 缝 做 适当 打磨 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 
状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 ， 工 具 摆 放 整齐 ， 场 地 清理 干净 ， 并 仔细 清理 焊 缝 焊 淹 
并 保持 原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 〈 坡 口 两 侧 15~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 ) 、 定 
位 焊 正确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 
置 ， 焊 接 参 数 选择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外 观 质量 : 考核 焊 颖 余 高 、 余 高 差 、 焊 颖 宽度、 焊 缝 宽度 差 、 直 线 度 、 角 
变形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 背 面 超 高 或 四 坑 等 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 20min， 正 式 焊接 时 间 60min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 
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5. 配 分 、 е ( 见 表 2-39) 
全 кету 形 坡 口 对 接 仰 焊 (焊条 电弧 焊 ) 评分 表 





































































































































































































焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 тд | 157 
| 5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
6 焊 颖 余 高 在 0~3mm 内 满分 ,>3mm 且 <4mm ЗП 2 分 ， 
>4mm 或 <0 扣 6 分 
6 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
ё тя 在 18 ~22mm 内 满分 ,在 17~18mm 或 22 ~ 
23mm 内 扣 2 分 ,<17mm 或 >23mm 扣 6 分 
6 焊 缝 宽度 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
4 背面 焊 道 余 高 <3mm 得 2 分 ,>3mm 扣 2 分 ;背面 凹 坑 
深度 <2mm 得 2 分 ;>2mm 或 长 度 >30mm 扣 2 分 
4 焊 颖 直线 度 误差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
Л 3 变形 和 3" 得 2 分 ,>3° 扣 2 分 ;无 错 边 得 2 分 ; 错 边 > 
| 焊 锋 外 观 о 
质量 。 | 无 咬 边 油分 ;深度 <0. Smm ,累计 长 度 每 Smm 扣 1 分 ; 深 
度 >0. 5mm 或 累计 长 度 >30mm 扣 6 分 
起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 得 2 分 ;有 上 述 缺 
4 陷 1 处 扣 1~2 分 。 接 头 平整 得 2 分 ;有 不 平整 . 超 高 .脱节 
缺陷 1 处 扣 1~2 分 
焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 平整、 宽 罕 一 致 ,表面 无 缺陷 
Л 满分 ;波纹 较 细腻 ,成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗糙 , 焊 颖 成形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 缝 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 3 分 。 焊 缝 表面 
有 电弧 擦 伤 ,1 处 扣 1 分 
焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
裂纹 А ЗС .未 焊 透 ,未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 
ТЕ 项 考试 按 不 合格 论 
焊 缝 外观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
射线 检测 后 按 МВИТ 47013 一 2015 评定 焊 缝 质量. 
3 焊 颖 内 部 40 焊 颖 质量 工 级 ,满分 
质量 焊 颖 质量 了 级 , 扣 10 分 
早 颖 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 
安全 文明 | 扣 总 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
4 | 生产 分 | 1~3 分 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 .量具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 1 分 
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二 、Q345(16Mn)+12Cr18Ni9Ti 异种 金属 接头 横 焊 焊条 电弧 焊 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2- 53) 





1. 单 面 焊 双 面 成 形 

2. 印 边 高 度 p、 间 隙 b 自 定 。 

3. 允许 预 置 反 变形 。 

4. 焊 条 E5015, 焊 前 应 按 规 定 烘 干 。 
5. 定 位 焊 颖 允许 打磨 。 


Q345(16Mn)+12Cr18Ni9Ti 异种 接头 横 焊 焊条 电弧 焊 





Q345(16Mn)+12Cr18Ni9Ti | 考核 工时 60min 














| 2-5 ) 0345 (16Мп) +12Cr18Ni9Ti 异种 金属 接头 横 焊 焊条 电弧 焊 


2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材质 0345 (16Mn) 钢板 ， 规 格 为 300mmx125mmx12mm， 坡 口 面 角度 为 
30°~31°， 数 量 1 件 。12Cr18Ni9Ti 钢板 ， 规 格 为 300mmx125mmx12mm， 坡 口 面 角度 为 
30° -31°, 数量 1 件 ， 如 图 2-53 所 示 。 

2) 焊接 材料 : E5015 焊条 ， 打 底层 $3. 2mm， 填 充 层 、 盖 面 层 $44. 0mm。 

3) 焊接 设备 : 弧 焊 整流 器 或 弧 焊 变压器 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) Т. ЕН. МИН, ИМ, ЖА, ММ Л, МР, ЯНИЕ, © 
ЖЕЛ. м, ВАЕ 

5) 考 件 坡 口 两 端 不 得 安装 引 弧 板 、 引 出 板 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 焊条 电弧 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 对 接 横 焊 。 
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3) 坡 口 形 式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 60°~62° 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20 mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 进 行 定位 焊 ; 定位 焊 缝 位 于 考 件 两 端 坡 口内 ， 长 度 
为 10~15 mm。 定 位 装配 后 ， 应 预 置 反 变 形 。 人 允许 使 用 打磨 工具 对 定位 焊 焊 缝 做 适当 
打磨 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ; 焊接 参数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 烛 机， 工具 摆 放 整 章 ,场地 清理 干净 ， 仔 细 清 理 焊 颖 焊 漆 并 
保持 原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 ,考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15-20 mm ВН, 9. % Ж). 
定位 焊 正 确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 
置 ， 焊 接 参 数 选 择 正确 与 否 

2) 焊 颖 外 观 质量 : 考核 焊 颖 余 高 、 余 高 差 、 焊 颖 宽度 、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 度 、 角 
变形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 背 面 超 高 或 凹 坑 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : 射线 检测 后 ， 按 МВИТ 47013 一 2015 《压力 容器 无 损 检查 》 标准 
要 求 检查 焊 颖 内 部 质量 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 20min， 正 式 焊接 时 间 60min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规程 ， 焊 完 后， 场地 清理 干净， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-40) 


Е) Q345(16Mn)+12Cri8Ni9Ti 异 种 金属 接头 横 烛 焊条 电弧 焊 评分 表 


爆 工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 





































































































序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
РУ 5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 — - — 
5 焊接 参数 调整 不 正确 ,焊条 使 用 不 符合 规定 扣 1-5 分 
焊 颖 余 高 1~ 2mm 满分 ,0~ lmm 或 2~ 3mm 扣 2 分 ， 
>4mnm 或 <0 扣 6 分 
6 焊 缝 余 高 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
焊 缝 外 观 6 焊 颖 宽度 18 ~ 22mm 满分 ,17~ 18mm 或 22~23mm ЗИ 2 
质量 分 ,>23mm 或 <17mm 31 6 分 
6 焊 缝 宽度 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
А 背面 焊 道 余 高 <3mm 得 2 分 ,>3mm 扣 2 分 ;背面 凹 坑 
深度 <1.2mm 得 2 分 ;>1.2 或 长 度 >26mm 扣 2 分 
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(22) 
焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
4 焊 颖 直线 度 误差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
д 3 变形 和 3" 得 2 分 ,>3?" 扣 2 分 ,无 错 边 得 2 分 ; 错 边 > 
1. 2тш #12 45 
6 无 咬 边 满分 ,深度 和 0. Smm 或 累计 长 度 每 5mm 扣 1 分 ; 
深度 >0. 5mm 或 累计 长 度 >26mm 扣 6 分 
起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 得 2 分 ;有 上 述 缺 
Я РЖ 4 | атАтІ-275, Во 分 ,有 不 平整 . 超 高 .脱节 
质量 缺陷 1 处 扣 1~2 分 
焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 宽窄 一 致 ,表面 无 缺陷 
4 | 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗 烟 , 焊 缝 成 形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 颖 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 
焊 缝 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 、 锤 击 等 现 
| 象 或 有 裂纹 气孔. 夹 渣 、 未 焊 透 .未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 
否定 项 存在 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
焊 缝 外 观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
射线 检测 后 按 МВИТ 47013—2015 评定 焊 颖 质量. 
爆 颖 内 部 20 焊 缝 质量 工 级 ,满分 
质量 悍 缝 质量 开 级 , 扣 10 分 
02:9 





质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 








防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 


= № 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 1 
4 扣 总 分 “3 分 








м 
пт 








焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 、 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 1 分 

















三 、 小 直径 管 对 接 垂直 固定 加 障碍 焊 (焊条 电弧 焊 ) 

1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-54) 

2. 焊 前 准备 

1) КИР: 20 钢管 ， 规 格 为 Wu60mmxSmm, [= 100mm，YV 形 坡 口 ， 坡 口 面 角度 
Я 30° -32°, 数量 2 1; фбОттх5тт, 了 =200mm， 数 量 4 件 ; 0235-А 钢板 ，280mmx 
280mmx12mm， 每 人 1 件 ， 如 图 2-54 所 示 。 

2) 焊接 材料 : E4303 焊条 ，q2. 5mm、43. 2mm 任 选 。 

3) 焊接 设备 : 弧 焊 变压器 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) Т. ЕН. МИН, ИМ, ЖА, Мм ЖЛ, КР, ЯНИЕ, © 
ЖЕЛ. м, ВАЕ 

5) 考 件 坡 口 两 端 不 得 安装 引 弧 板 、 引 出 板 。 














М 
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1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 

2. 印 边 高 度 p、 间 隙 b 自 定 。 
3. 烛 后 两 管 应 同心 。 

4. 定位 焊 颖 允许 打磨 。 


小 直径 管 对 接 垂 直 固定 加 障碍 焊 (焊条 电弧 焊 ) 
20 钢 管 ,Q235A 板 


加 ”小 直径 管 对 接 垂 直 固 定 加 障碍 爆 (焊条 电弧 焊 ) 



































3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 焊条 电弧 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 垂直 固定 加 障碍 焊 。 

3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 60° ~64° 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20 mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 进 行 定位 焊 ， 钢 管 定位 焊 焊 1 点， 位 于 时 钟 12 点 处 坡 
НЯ; 也 可 焊 2 点 ， 位 于 时 钟 10 点 、2 点 处 坡 口内 ， 禁 止 在 时 钟 6 点 处 定位 焊 。 定 位 焊 
颖 长 度 为 10~15 mm。 定 位 装配 后 ， 应 调整 管子 ,使 两 管 同 心 ;， 然后 在 钢板 上 划 焊 管 和 
障碍 管 的 位 置 线 ， 打 上 样 冲 ， 并 分 别 将 装配 好 的 管子 和 障碍 管 定 位 焊 在 钢板 上 ， 调 整 管 
子 ， 使 每 根 管子 均 垂 直 于 钢板 。 允 许 使 用 打磨 工具 对 定位 焊 焊 颖 做 适当 打磨 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 烛 机， 工具 摆 放 整 章 ， 场 地 清理 干净 ， 并 仔细 清理 焊 缝 焊 渣 
并 保持 原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 
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1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 〈 坡 口 两 侧 15 ~ 20 mm 清除 油 、 污 、 
定位 焊 正确 与 否 ， 考 件 定 位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 


置 ， 焊 接 参 数 选择 正确 与 否 。 











2) 焊 颖 外观 质量 : 考核 爆 缝 高度、 高 度 差 、 焊 缝 宽度 、 
形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 音 面 焊 缝 超 高 或 凹 坑 等 。 




















Я. м). 


宽度 差 、 直 线 度 、 角 





变 


3) 焊 颖 内 部 质量 : 射线 检测 后 ， 按 МВИТ 47013—2015 《压力 容器 无 损 检查 》 标 准 


要 求 检查 焊 颖 内 部 质量 。 


(2) 时 间 定 额 准备 时 间 20min， 正 式 焊接 时 间 40min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 )。 
(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 ,场地 清理 干净 ， 工 、 量 具 、 考 件 摆 放 整 齐 。 
5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-41) 





”小 直径 管 对 接 垂 直 固定 加 障碍 焊 (焊条 电弧 焊 ) 评分 表 





焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 





序号 考核 要 求 配 分 


评分 标准 


扣 分 
























































9 5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1-5 分 
1 焊 前 准备 а ен 

5 划 线 .装配 不 正确 ,焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 

6 焊 颖 余 高 1 ~2mm 满分 ,0~ lmm 或 2~3mm 扣 2 分 ,> 
4mm 或 <0 扣 6 分 

6 焊 缝 余 高 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 

6 焊 颖 宽度 7~11mm 满分 ,6~7mm 或 11~12mm 扣 2 分 ,> 
12mm 或 <6mm 扣 6 分 

6 焊 缝 宽度 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 

4 背面 焊 道 余 高 <3mm 得 2 分 ,>3mm 扣 2 分 ;背面 止 坑 
深度 和 0. Smm 得 2 分 ;>0. Smm 或 长 度 >26mm 扣 2 分 

4 焊 颖 直线 度 误 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 





两 管 同心 满分 ,同心 度 误 差 >21° 扣 2 分 ;无 错 边 得 2 分， 
错 边 >0. 5mm 扣 2 分 





无 咬 边 满分 ,深度 <0. 5mm 或 累计 长 度 每 5mm 扣 1 分 ， 
深度 >0. 5mm 或 累计 长 度 >26mm 扣 6 分 











起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 满分 ;有 上 述 缺陷 1 
扣 1~2 分 。 接 头 平整 满分 ,有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺陷 1 
扣 1~2 分 





ЕЕ 











焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 .宽窄 一 致 , 表面 无 缺陷 
满分 ;波纹 较 细腻 ,成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗糙 , 焊 缝 成形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 颖 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 




















焊 缝 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
裂纹 气孔 、 夹 渣 ,未 焊 透 ,未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 




















| 项 考试 按 不 合格 论 











焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
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( 续 ) 
焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
射线 检测 后 按 МВТ 47013—2015 评定 焊 颖 质量. 
А 爆 颖 内 部 т 焊 颖 质量 工 级 ,满分 
质量 焊 颖 质量 开 级 , 扣 10 分 
焊 缝 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 
р" 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
女 М Я 234 
4 | 扣 总 分 1~3 分 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 ,工具 、 考 件 等 码 放 不 整齐 扣 
1 分 

















四 、 灰 铸铁 裂纹 的 补 焊 (焊条 电弧 焊 ) 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-55) 








技术 要 求 


1. 清 理 后 钻 止 裂孔 ,并 将 裂纹 挖 补 。 
2. 自行 人 刨 削 坡 口 , 坡 口 尺寸 70 一 80，R=6mm, 打磨 后 补 焊 。 
3. EZNi(2308) 和 E5015 焊 条 都 必须 使 用 , 焊条 直径 %4.0mm 、%3.2mm 自选 。E5015 焊条 焊 前 应 按 规定 烘 干 。 


4. 除 打 底 层 和 盖 面 层 外 ， 其 他 各 层 允 许 打磨 。 


灰 铸 铁 裂 纹 的 补 焊 (焊条 电弧 焊 ) 
HT200 考核 工时 60min 

















СЕЕ) ” 灰 狼 铁 裂纹 的 补 焊 (焊条 电弧 焊 ) 


2. 焊 前 准备 
1) КЕМ. 灰 铸 铁 HT200， 规 格 为 300mmx200mmx20mm， 有 一 条 长 130mm、 


深 5mm 的 裂纹 ， 数 量 1 件 。 
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2) 焊接 材料 ， 焊条 EZNi (2308) 和 Е5015 均 应 使 用 ， 直 径 $3. 2mm 或 $4. 0mm 
任 选 。 

3) 焊接 设备 : 弧 焊 整流 器 、 弧 焊 变压器 ， 直 流 弧 焊 机 、 空 气压 缩 机 、 碳 弧 气 蚀 
钳 、 连 接 电 绕 、 气 管 等 ,设备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) Т. ЕА 钢丝 钳 、 锤 子 、 钢 丝 刷 、 键 刀 、 活 扳手 、 角 向 打磨 机 、 焊 条 保温 简 、 
金属 直 尺 、 扁 铲 、 砂 布 等 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 焊条 电弧 冷 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 平 焊 。 

3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 为 70° ~80°， 根 部 半径 为 6mm。 

4) 焊接 要 求 : 焊 缝 成形 平 整 、 美 观 ， 过 渡 圆 滑 ， 无 缺陷 。 

5) 焊 前 清理 : 在 裂纹 两 端 外 6~ 史 gmm 的 止 裂孔 后 人 刨 削 坡 口 ， 再 将 坡 口 面 及 侧面 
15-20 mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 ， 使 之 露出 金属 光泽 。 

6) 焊接 要 点 : 要 根据 铸铁 的 特点 采用 小 电流 、 短 段 分 散 不 摆动 焊 ， 并 控制 层 间 
温度 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 、 空 气压 缩 机 ， 工 具 摆 放 整 齐 ， 场 地 清理 和 干净， 仔细 清 
理 焊 颖 焊 漆 并 保持 原始 状态 。 




































































4. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 








1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清 理 程度 ( 坡 口 面 及 坡 口 边缘 15 ~ 20 mm 清除 油 、 污 、 锈 、 
垢 )， 止 裂孔 正确 与 否 ， 焊 缝 坡 口 正 确 与 否 ， 考 件 必须 在 操作 架 上 焊接 全 颖 ,不 得 任意 
更 换 和 改变 焊接 位 置 ， 焊 接 参 数 、 焊 接 工艺 选择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外观 质量 : 考核 焊 缝 余 高 、 余 高 差 、 焊 颖 宽度、 焊 颖 宽度 差 、 咬 边 、 焊 缝 
剥离 、 表 面 气孔 、 表 面 夹 漆 或 表面 裂纹 等 。 

















纹 等 。 

(2) 时 间 和 定额: 准备 时 间 20min， 正 式 焊 接 时 间 60min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ;焊接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 ,场地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-42) 


Е) 灰 铸铁 裂纹 补 焊 (焊条 电弧 焊 ) 评分 表 


焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | ”得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 , 止 裂孔 或 坡 口 蚀 前 不 正确 扣 1~5 分 
5 焊接 参数 调整 不 正确 ,焊接 工艺 不 合理 扣 1~5 分 





























1 焊 前 准备 
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( 续 ) 


焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 


序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 17| 907 


焊 颖 余 高 1 ~ 3mm 满分 ,0~ lmm 或 3~ 4шт 扣 2 分 ， 
>4mm 或 <0 扣 6 分 











6 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 





焊 颖 宽度 10 ~ 12mm 满分 ,9~ 10mm 或 12~ 13mm 扣 2 
分 ,<9mm 或 >13mm 扣 6 分 


6 焊 缝 宽度 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 


谈 边 满分 ,深度 <0. Smm 或 累计 长 度 每 Smm 40 1 分， 
深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >10mm 扣 8 分 
































表面 无 气孔 满分 ,气孔 直径 <0.5mm 时 每 有 1 个 扣 1 
分 ,>0. Smm 时 每 有 1 个 扣 2 分 ,密集 性 气孔 ,每 处 扣 4 分 












































表面 无 夹 潭 满分 ,点 状 夹 潭 每 处 扣 2 分 ,条 状 夹 潭 每 处 
扣 6 分 








起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 2 分 ;有 上 述 缺 陷 1 
4 | 处 扣 1~2 分 。 接 头 平整 2 分 ,有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺陷 1 
处 扣 2 分 


4 无 电弧 擦 伤 满分 ,有 1 处 扣 2 分 














焊 缝 波纹 细腻 ,成 形 美 观 . 平 整 、 宽 罕 一 致 ,表面 无 缺陷 
6 | 满分 ;波纹 较 细腻 ,成 形 较 好 扣 1 分 ; 焊 波 粗糙 , 焊 颖 成 形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 缝 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 6 分 











焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 . 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
| 裂纹 .气孔 . 夹 潮 . 未 熔 合 .剥离 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 项 
否定 项 考试 按 不 合格 论 



































焊 缝 外观 质量 得 分 低 于 36 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 





焊 缝 表面 机 加 工 后 ,检查 焊 颖 缺陷 ;无 缺陷 ,满分 ; < 

0. 5mm 气孔 ,每 个 扣 2 分 ,>0. 5mm 气孔 ,每 个 扣 5 分 , 密 
气孔 ,每 处 扣 10 分 ;点 状 夹 渣 每 个 扣 5 分 ;条 状 夹 漆 每 
1077 

焊 颖 有 裂纹 或 剥离 ,此 项 考试 成 绩 为 0 分 














30 








в 8 





防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 
焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
4 | 安全 文明 生产 各 总 分 1~3 分 


焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 、 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 1 分 
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五 、 管 板 组 合 件 焊 接 (MAG 焊 ) 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-56) 








1. 允许 分 两 次 组 焊 。 

2. 单 面 焊 双 面 成 形 。 

з. ВОЉЕ Р. 间隙 b 自 定 。 
4. 定 位 焊 颖 允许 打磨 。 


名 称 管 板 组 合 件 焊 接 (MAG 焊 ) 





材料 |Q345(16Mm) 钢 板 ` 20 钢 管 | 考核 工时 60min 





СЕЕ 管 板 组 合 件 焊 接 (мас) 


2. 焊 前 准备 


1) 试 件 材质 : 0345 (16Mn) #5, 规格 为 300mmx125mmx10mm， 数 量 1 件 ; 


233mmx100mmx6mm， 一 侧 加 工 4$" 单 V 形 坡 





口 ， 数 量 1 件 ; 20 钢管 ， 规 格 为 $75mmx 


5тт, [= 100mm， 一 端 加 工 4$" 单 у 形 坡 口 ， 数 量 1 (Е, 
2) 焊接 材料 : ER50-3B (H08Mn2SiA) 焊丝 ，4$1.2mm; 保护 气体 为 80% Аг+20% 


СО, (Ж) 混合 气体 。 


3) 焊接 设备 : 半自动 熔化 极 气体 保护 焊 机 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 


4) 工 、 量 具 : 钢丝 钳 、 尖 嘴 钳 、 锤 子 、 钢 丝 刷 、 刍 刀 、 活 扳手 、 角 向 打磨 机 、 金 








АЛ, м, ВЯ, АЕ, 























Б 


5) 考 件 坡 口 两 端 不 得 安装 引 弧 板 、 引 出 板 。 


3. 操作 要 求 
1) 焊接 方法 : МАС 焊 。 


2) 焊接 位 置 ; 管 板 水 平 固 定 全 位 置 焊 、 板 板 斜 角 接 仰 焊 。 
3) 坡 口 形 式 : 单 V 形 坡 口 ， 坡 口 面 角度 45°。 





д) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 


5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 


6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 进 行 定位 焊 ， 


位 于 时 钟 10 点 、2 点 处 的 坡 口内 ; 板 试 件 焊 2 





允许 分 两 次 组 装 ; 管 板 定位 焊 可 焊 2 点 ， 
点 ， 位 于 考 件 两 端 坡 口 内 。 定 位 焊 颖 长 度 








为 10~15mm。 定 位 装配 后 ， 应 调整 管 与 板 、 板 与 板 的 垂直 度 。 人 允许 使 用 打磨 工具 对 定 


位 焊 焊 颖 做 适当 打磨 。 
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7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 
8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 、 气 瓶 ， 工 具 摆 放 整 齐 ,场地 清理 干净 ， 仔 细 清 理 焊 缝 
焊 漆 并 保持 原始 状态 。 
4. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 
1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 孔 板 、 钢 管 的 端面 及 钢管 的 侧面 清除 油 、 污 、 
锈 、 垢 ， 板 坡 口 两 侧 15 ~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 )， 定 位 焊 正确 与 否 ， 考 件 定位 焊 
后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 置 ， 焊 接 参数 选择 正确 与 否 。 
2) 焊 颖 外观 质量 : 考核 焊 颖 焊 脚 高 度 、 焊 脚 高 度 差 、 焊 脚 单 边 、 焊 颖 凸凹 度 、 直 
线 度 、 角 变形 、 错 边 、 咬 边 、 炊 合 不 良 、 表 面 夹 漆 、 表 面 气孔 等 。 
3) 焊 颖 内 部 质量 : 考核 焊 颖 内 部 有 无 气孔 、 夹 漆 、 和 裂纹 、 未 熔 合 。 
(2) 时 间 定 额 ” 准 备 时 间 20min， 正 式 焊 接 时 间 60min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 
1 分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 
(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 ,场地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 
5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-43) 
ӘСЕ) НЕЕ (МАС) 评分 表 
焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 


序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 










































































И 5 | 。 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 , 管 板 不 垂直 扣 1-5 分 
1 | 爆 前 准备 | 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
6 焊 脚 尺寸 4~ 5mm 满分 ,3 ~ 4mm 或 5~ 6mm 扣 2 分 ， 
<3mm 或 >6mm 扣 6 分 
6 焊 脚 高 度 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
6 底板 和 钢管 焊 脚 尺寸 相差 <2mm 满分 , 焊 脚 偏差 >2mm 
扣 6 分 
4 АЕ < 1. Smm 满分 ,>1. 5mm 扣 4 分 
4 АЕ < 1. Smm 满分 ,>1. Smm 扣 4 分 
焊 颖 外观 
2 质量 无 咬 边 满分 ,深度 <0. 5mm 或 累计 长 度 每 2mm 扣 2 分 ， 
质量 8 


深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >30mm 扣 8 分 








4 无 熔 合 不 良 满分 ,有 1 处 扣 2 分 ,有 2 处 扣 4 分 


无 缩 孔 .气孔 满分 ,有 缩 孔 时 每 个 扣 1 分 ,有 气孔 时 每 个 
扣 2 分 























起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 缺口 或 超 高 满分 ;有 上 述 缺陷 1 
处 扣 1~2 分 


2 接头 平整 满分 ,有 不 平整 超 高 脱节 缺陷 1 处 扣 2 分 
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( 续 ) 
焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 





无 未 焊 透 满 分 ,深度 <0. 6mm 或 总 长 度 生 1Smm 扣 2 分 ， 
深度 >0. 6mm 或 总 长 度 >15mm 扣 6 分 


2 无 电弧 探伤 满分 ,有 1 处 扣 2 分 


焊 缝 波纹 细腻 ,成 形 美 观 . 平 整 、 宽 罕 一 致 ,表面 无 缺陷 
满分 ,波纹 较 细腻 ,成 形 较 好 扣 1 分 ,波纹 粗糙 , 焊 颖 成形 
较 差 扣 2 分 , 焊 颖 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 


焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 .返修 等 现象 或 有 
а 气孔. 夹 渣 ,未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 项 考试 


Я ари 
ПАЯ 按 不 合格 论 














Е 


з Ё 
т = 
= 
г 
































焊 颖 外观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 

垂直 于 焊 颖 长 度 方向 上 截取 金 相 试 样 , 共 3 个 面 ,采用 

目 视 或 5 倍 放大 镜 进 行 宏观 检验 。 每 个 试 样 检查 面 经 宏 

观 检验 : 
1) 当 只 有 小 于 或 等 于 0. Smm 的 气孔 或 夹 酒 且 数量 不 多 

于 3 个 ,每 出 现 一 个 扣 6 分 

焊 继 内 部 质量 30 2) 当 出 现 大 于 0.5mm ,不 大 于 1. 5mm ВУИ, Н. 

数量 不 多 于 1 个 时 , 扣 12 分 


任何 一 个 试 样 检查 面 经 宏观 检验 有 裂纹 和 未 熔 合 存在 ， 
或 出 现 超过 上 述 标准 的 气孔 和 夹 渣 ,或 接头 根部 熔 深 小 于 
0. Smm ,此 项 考试 按 不 合格 论 

防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 

焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
总 分 1~3 分 































































































4 安全 文明 生 





Пт 

ч 
кт 
Ti 
ЕК 





爆 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 . 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 1 分 

НЕ; 两 条 焊 缝 分 别 评分 后 ， 取 平均 值 。 

六 、 大 直径 管 对 接 45° 固 定 焊 (CO, 焊 或 MAG №) 

1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-57) 

2. 焊 前 准备 

1) ЖИМ: 0345 (16Mn) 钢管 ， 规 格 为 $108mmx8mm, Ё= 100mm， 一 端 加 工 
30° 31°. У 形 坡 口 ， 数 量 2 件 。 

2) 焊接 材料 : ER50-6 (HO8Mn2SiA) 24, ф1. 2mm; 保护 气体 为 C0, 气体 (Ж 
积分 数 三 99. 5%) 或 富 毛 混合 气体 (80%Ar+20% CO0,) (体积 分 数 ) ， 视 现场 实际 情况 
任 选 一 种 。 

3) 焊接 设备 ,半自动 熔化 极 气 体 保 护 焊 机 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) Т. ЖА; МИН, ИМ, ЖЕ, Мм, ЖЛ, МР, ЯНИЕ, © 
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1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 

2. 钝 边 高 度 НАБ НЕ. 
3. 焊 后 两 管 应 同心 。 

4. 定位 焊 颖 允许 打磨 。 


大 直径 管 对 接 45 固定 焊 (CO2 焊 或 MAG 焊 ) 
Q345(16Mn) 钢 管 | 考核 工时 
ГЕ 大 直径 管 对 接 45* 固 定 焊 (CO, 焊 或 MAG 焊 ) 


















































属 直 尺 、 扁 铲 、 砂 布 等 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : C0, 焊 或 MAG 焊 ， 视 现场 实际 情况 任 选 一 种 。 

2) 焊接 位 置 : 45° 固 定 焊 。 

3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 60"~ 64°. 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 端面 及 侧面 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 进行 定位 焊 ; 定位 焊 焊 2 点 ， 位 于 时 钟 10 点 与 2 点 处 
坡 口 内 ， 也 可 焊 3 点 ， 每 点 相距 120?* ， 定 位 焊 缝 长度 为 10~ 1Smm。 定 位 装配 后 ， 人 允许 
使 用 打磨 工具 对 定位 焊 颖 进行 适当 打磨 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 、 气 瓶 ， 工 具 摆 放 整 齐 ， 场 地 清理 和 干净， 仔细 清理 焊 缝 
焊 渣 并 保持 原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清 理 程度 ( 坡 口 断面 及 侧面 15 ~ 20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 
垢 )， 定 位 焊 正 确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 
焊接 位 置 ， 焊 接 参 数 选择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外观 质量 : 考核 焊 颖 余 高 、 余 高 差 、 焊 颖 宽度 、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 度 、 错 
边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 背 面 超 高 或 凹 坑 等 。 
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3) 焊 颖 内 部 质量 : 射线 检测 后 ， 按 МВИТ 47013—2015 《压力 容器 无 损 检 测 》 标 准 
要 求 评定 焊 颖 内 部 质量 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 20min， 正 式 焊接 时 间 50min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 )。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-44) 

本 本 大 直径 管 对 接 45" 固 定 焊 (00, 焊 或 MAG 焊 ) 评分 表 


焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 


























序号 考核 要 求 本 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 





5 焊接 参数 调整 不 正确 ,焊接 操作 不 正确 扣 1~5 分 





焊 颖 余 高 1 ~ 2mm 满分 ,0 ~ lmm 或 2~3mm, 扣 2 分， 












































6 
>3mm 或 <0 扣 6 分 
6 焊 缝 余 高 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
А 焊 缝 宽度 16~ 20mm 满分 ,15~ 16mm 或 20~2lmm П 2 
分 ,<15mm 或 >21mm #16 分 
6 焊 缝 宽度 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
4 背面 焊 道 余 高 <3mm 得 2 分 ,>3mm 扣 2 分 ;背面 止 坑 
深度 未 1. 2mm 得 2 分 ,>1.2mm 或 长 度 >40mm 扣 2 分 
2 焊 颖 直线 度 误差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 2 分 
两 管 同心 得 2 分 ,同心 度 误差 >1° 扣 2 分 ;无 错位 2 分 ， 
错位 >1. 2mm 扣 2 分 
焊 缝 外 观 - — 
2 质量 无 咬 边 满分 ,深度 <0. Smm 或 累计 长 度 每 Smm 扣 工分 ， 


深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >40mm 扣 6 分 


起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 满分 ,有 上 述 缺 陷 1 
4 | 处 扣 1~2 分 ;接头 平整 满分 ,有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺陷 1 
处 扣 2 分 


2 无 电弧 探伤 满分 ,有 1 处 扣 2 分 





























焊 缝 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 .宽窄 一 致 ,表面 无 缺陷 
4 | 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成 形 较 好 扣 1 分 ; 焊 波 粗糙 , 焊 缝 成 形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 颖 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 








烛 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 . 补 焊 . 返 修 等 现象 或 有 
|| 型 纹 气孔. 夹 济 , 未 焊 适 ,未 焙 台 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 
笃定 大 项 考试 按 不 合格 论 
烛 缝 外观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
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( 续 ) 
焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 | 907 





р 


射线 检测 后 按 МВИТ 47013—2015 评定 焊 颖 质量 : 
焊 缝 质量 工 级 ,满分 

焊 缝 质量 下级 , 扣 10 分 

焊 颖 质量 五 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 


焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
4 | 安全 文明 生产 ” 扣 总 分 1~3 分 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 ,量具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 1 分 



































七 、 大 直径 管 对 接 垂直 固定 药 芯 焊丝 气体 保护 焊 ( C0, МХ МАС 焊 ) 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-58) 
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Саир АШИР АШЫР ШИГ ШУ АШИР ЕНИР. 
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技术 要 求 
1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 
2. 钝 边 高 度 P 间 隙 5 自 定 。 
3. 焊 后 两 管 应 同心 。 
4. 定位 焊 缝 人 允许 打磨 。 


大 直径 管 对接 垂 直 固 定 药 区 焊丝 气体 保护 焊 (CO; 焊 或 MAG 焊 ) 











20 钢 管 











(ЕЕ) ”大 直径 管 对 接 重 直 固 定 药 芯 焊丝 气体 保护 焊 (CO, 焊 或 MAG 焊 ) 
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2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材质 : 20 钢管 ， 规 格 为 108mmx8gmm, 工 = 100mm， 一 段 加 工 30"~32。 单 V 
形 坡 口 ， 数 量 2 件 ， 如 图 2-58 所 示 。 

2) 焊接 材料 : Е5017-1 (СНТ711) Я, Ф1.2тт; 保护 气体 为 CO，( 体积 4 
数 三 99. 5%) 或 80%Ar+20%C0O,，( 体 积分 数 ) 。 

3) 焊接 设备 ,半自动 熔化 极 气 体 保 护 焊 机 ， 应 选用 四 轮 送 丝 机 构 且 使 用 带 V РЯ 
口 的 送 丝 轮 和 扁平 形 的 压 丝 轮 ， 设备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) 工 、 量 具 : 钢丝 钳 、 尖 嘴 钳 、 锤 子 、 钢 丝 刷 、 铁 刀 、 活 扳手 、 角 向 打磨 机 、 金 
ЖЕЛ, м", ра, 

5) 考 件 坡 口 两 端 不 得 安装 引 弧 板 、 引 出 板 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 药 芯 焊丝 СО, 焊 或 MAG 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 垂直 固定 焊 。 

3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 60° ~64°。 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 ， 使 其 露 
出 金属 光泽 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 进行 定位 焊 ， 定 位 焊 焊 2 点 ， 位 于 坡 口内 时 钟 10 点 和 2 
点 处 ; 也 可 焊 3 点 ， 沿 圆周 方向 均 布 ， 禁 止 在 时 钟 6 点 处 定位 焊 。 定 位 焊 颖 长度 为 10~ 
15mm。 定 位 装配 后 ， 应 调整 管子 ,使 两 管 同心 。 允 许 使 用 打磨 工具 对 定位 焊 焊 颖 做 适当 
打磨 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 考 件 保 持原 始 状 态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 ， 工 具 摆 放 整齐 ， 场 地 清理 干净 ， 仔 细 清 理 焊 缝 焊 渣 并 
保持 原始 状态 。 




























































































4. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 


1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15 ~ 20mm 内 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 )、 
定位 焊 正 确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 
置 ， 焊 接 参 数 选 择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外 观 质量 : 考核 焊 缝 高 度 、 高 度 差 、 焊 缝 宽度、 宽度 差 、 直 线 度 、 角 变 
形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 缘 面 焊 缝 超 高 或 丫 坑 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : 射线 检测 后 ， 按 МВИТ 47013—2015 《压力 容器 无 损 检 测 》 标 准 
要 求 检查 焊 颖 内 部 质量 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 20min， 正 式 焊接 时 间 50min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规程 ， 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整齐 。 
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5. 配 分、 评分 标准 ( 见 表 2-45) 
ЄТҮЭ ”大 直径 管 对 接 垂直 固定 药 芯 焊丝 气体 保护 焊 (00, 焊 或 MAG 焊 ) 评分 表 


焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 














序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 





5 装配 不 正确 ,焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
焊 颖 余 高 1 ~ 2mm 满分 ,0 ~ lmm 或 2~3mm 扣 2 分 ， 











6 
>4mnm 或 <0 扣 6 分 
6 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
6 焊 缝 宽度 13 ~ 17mm 满分 ,12~13mm 或 17~18mm ЧИ 2 


分 ,>18mm 或 <l12mm 扣 6 分 


6 焊 缝 宽度 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
























































4 背面 焊 道 余 高 <3mm 满分 ,>3mm 扣 2 9}; ТАШ 
度 <0. Smm 满分 ,>0. 5mm 或 长 度 >26mm 扣 2 分 
4 焊 缝 直线 度 误 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
两 管 同心 满分 ,同心 度 误 差 >21° 扣 2 分 ;无 错 边 得 2 分， 
焊 缝 外观 错 边 >0. Smm 扣 2 分 
2 ee У. уе У 9; 
质量 6 无 咬 边 满分 ,深度 三 0. Smm 或 累 计 长 度 每 mm 扣 1 分 ， 


深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >26mm 扣 6 分 
起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 满分 ;有 上 述 缺 陷 1 
4 | 处 扣 1~2 分 。 接 头 平整 满分 ,有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺陷 1 
处 扣 1~2 分 
焊 缝 波纹 细腻 ,成形 美观 .平整 .宽窄 一 致 ,表面 无 缺陷 
4 | 满分 ;波纹 较 细腻 ,成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗糙 , 焊 缝 成 形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 颖 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 
焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
— 裂纹 .气孔 、 夹 潭 未 焊 透 .未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 
否定 而 项 考试 按 不 合格 论 
焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 


射线 检测 后 按 МВТ 47013—2015 评定 焊 颖 质量: 
焊 颖 质量 I 级 ,满分 

焊 颖 质量 了 级 , 扣 10 分 

焊 缝 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 


防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 


焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
4 | 安全 文明 生产 各 总 分 1~3 分 













































































焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 . 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 1 分 
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八 、 低 碳 钢管 管 、 管 板 组 合 件 加 障碍 焊 (МАС 焊 ) 
1. ЖЕ (№1 2-59) 














1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 

2. 印 边 高 度 р ТЬ А АЕ, 

3. 焊 后 两 钢管 应 同心 , 且 钢管 应 垂直 于 立 板 。 
4 定位 焊 颖 允许 打磨 。 








低 碳 钢管 管 、 管 板 组 合 件 加 障碍 焊 (MAG 焊 ) 
板 Q235A、20 钢 管 考核 工时 








(ЕЕ 低 碳 钢管 管 、 管 板 组 合 件 加 障碍 焊 (MAG 焊 ) 


2. 焊 前 准备 

1) ДИР: 0235А 钢板 ， 规 格 为 180mmx180mmx12mm， 每 人 1 (6; 0235А 障 
碍 板 ， 规 格 为 120mmx30mmx4mm， 每 人 4 件 ; 20 钢管 ， 规 格 为 $60mmx5mm,， Г = 
100mm， 数 量 2 件 ， 其 中 一 件 一 端 加 工 30?~32° 单 V 形 坡 口 ， 另 一 端 加 工 40?~50°? 单 V 
形 坡 口 ; 另 一 件 一 端 加 工 30*~32° 单 V 形 坡 口 ， 如 图 2-59 所 示 。 

2) 焊接 材料 : E50-6 (HO8Mn2SiA) 焊丝 ，q1. 2mm; 保护 气体 为 80%Ar+20%C0O， 
(体积 分 数 ) 混合 气体 。 

3) 焊接 设备 : 半自动 熔化 极 气体 保护 焊 机 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) 工 、 量 具 : 钢丝 钳 、 尖 嘴 钳 、 锤 子 、 钢 丝 刷 、 鱼 刀 、 活 扳手 、 角 向 打磨 机 、 角 
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尺 、 金 属 直 尺 、 砂 布 、 划 针 等 。 
а 引出 板 。 
3. 操作 要 求 


1) 焊接 方法 : МАС. 

2) 焊接 位 置 : 水 平 固定 全 位 置 焊 。 

3) 坡 口 形式 : 管 管 对 接 采 用 V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 60° ~ 64°; 管 板 对 接 采 用 单 V 形 
坡 口 ， 坡 口 面 角度 40"~50"。 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 管 管 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 进 行 定 位 焊 ， 定 位 焊 焊 1 点 ,位 于 时 钟 12 点 处 坡 口 
内 ;也 可 焊 2 点， 位 于 时 钟 10 点 和 2 点 处 坡 口内 。 禁 止 在 时 钟 6 点 处 定位 焊 。 定 位 焊 
颖 长 度 为 10~ 1Smm。 定 位 装配 后 ， 应 调整 管 管 同心 度 和 管 板 垂 直 度 。 人 允许 使 用 打磨 工 
具 对 定位 焊 焊 颖 做 适当 打磨 。 

7) 焊接 时 ， 应 分 两 半 圈 由 下 向 上 焊接 ， 否 则 此 项 试 件 按 不 合格 论 。 

8) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊接 参数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

9) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 、 气 瓶 ， 工 具 摆 放 整 齐 ， 场 地 清理 干净 ， 仔 细 清 理 焊 缝 
焊 渣 并 保持 原始 状态 。 


















































4. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 





1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清 理 程度 〈 坡 口 两 侧 15~20mm РН, 9, # м), 、 定 
位 焊 正 确 与 否 ， 划 线 、 安 装 是 否 正 确 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任 
意 更 换 和 改变 焊接 位 置 ， 焊 接 参 数 选 择 正 确 与 否 。 

2) 焊 颖 外 观 质量 : ыы 高 度 差 、 焊 颖 宽度 、 宽 度 差 、 直 线 度 、 角 变 
形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 背 面 焊 缝 超 高 或 止 坑 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : НН, 射线 检测 后 ， 按 МВИТ 47013—2013 《压力 容器 
无 损 检 测 》 标 准 要 求 检查 焊 颖 内 部 质量 ;， 管 板 对 接 焊 缝 ， 断 口 检验 后 检查 有 无 气孔 、 
УЕ, ЖИ. ЖА. 

(2) 时 间 定 额 “准备 时 间 30min， 正 式 焊 接 时 间 60min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规程 ， 焊 完 后， 场地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整齐 。 

5. 配 分 、 а осер 

2 ЧЕКЕ, ЕНА (МАС 焊 ) 评分 表 


焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1-5 分 













































































1 焊 前 准备 
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( 续 ) 
焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
6 焊 颖 余 高 1 ~ 2mm 满分 ,0 ~ lmm 或 2~ 3mm 扣 2 分 ， 
>3mnm 或 <0 扣 6 分 
6 焊 缝 余 高 差 季 2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
6 焊 缝 宽度 8~ 12mm 满分 ,7~ 8mm 或 12~ 13mm 扣 2 分， 
>13mm 或 <7mm 扣 6 分 
6 焊 缝 宽度 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
4 背面 焊 道 余 高 <3mm 得 2 分 ,>3mm 扣 2 分 ;背面 凹 坑 
深度 <1.2mm 得 2 分 ,>1.2 或 长 度 >26mm 扣 2 分 
4 焊 颖 直线 度 误差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
4 两 管 同 心 满 分 ,同心 度 误差 >1" 扣 2 分 ;无 错 边 得 2 分 ， 
错 边 >0. 2mm 扣 2 分 
Я 焊 缝 外观 
质量 р 无 咬 边 满分 ,深度 <0. Smm 或 累计 长 度 每 Smm 扣 1 分 ， 


深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >26mm 扣 6 分 








起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 得 2 分 ;有 上 述 缺 
4 | 陷 1 处 扣 1~2 分 。 接 头 平整 得 2 分 ;有 不 平整 . 超 高 .脱节 
缺陷 1 处 扣 1~2 分 











焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 .宽窄 一 致 ,表面 无 缺陷 
4 | 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗 烟 , 焊 缝 成形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 颖 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 














烛 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 . 补 焊 . 返 修 等 现象 或 有 
| 橡 纹 气孔. 夹 潮 . 未 焊 透 .未 熔 合 何 一 项 缺陷 存在 ,此 
否定 项 项 考试 按 不 合格 论 


























焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 








测 后 按 NBZT 47013 一 2015 评定 焊 颖 质量 : 





线 检 
早 颖 质量 | 级 ,满分 
焊 颖 质量 卫 级 , 扣 10 分 
早 颖 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 














焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 

















4 安全 文明 生产 ” 扣 总 分 1~3 分 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 、 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 1 分 














ПЕ: 两 条 焊 颖 分 别 评分 后 ， 取 平均 值 。 
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九 、 不 锈 钢板 V 形 坡 口 对 接 (加 永久 垫 ) М (МАС) 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-60) 


'Ка1.25 
100 ,| 100 


KN CS 











技术 要 求 
1. 加 永久 垫 焊接 。 
2. ОЛА р МІРА, 
3. 不 允许 在 焊 颖 两 端 加 引 弧 板 .引出 板 。 
4. 允许 预 留 反 变形 。 
5. 定位 焊 颖 允许 打磨。 


不 绣 钢板 V 形 坡 口 对 接 ( 加 永久 垫 ) 仰 焊 (MAG 焊 ) 
12Cr18Ni9Ti 考核 工时 











СР) 不锈钢 板 V 形 坡 口 对 接 (加 永久 垫 ) 仰 焊 (МАС 焊 ) 


2. 焊 前 准备 
1) ЖИМ. 12Crl8Ni9Ti 不 锈 钢板 ， 规 格 为 300mmx 100mmx 12mm， 一 侧 加 工 








30° -32° А У 形 坡 口 ， 数 量 2 件 ;， 垫 板 规格 为 300mmx30mmx3mm， 数 量 1 件 。 


2) 焊接 材料 : HOCr20Ni10Ti 焊丝 ，q1.2mm; 保护 气体 为 97% Ar+3%0， (体积 


分 数 ) 。 


3) 焊接 设备 ,半自动 熔化 极 握 弧 烛 机， 设备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 
4) 工 、 量 具 : МИН, ЗМ, ЕТ, ЛАМА, Е, НУР, АНУ, 


















































НМ, №5, 、 砂 布 等 。 














5) 考 件 坡 口 两 端 不 得 安装 引 弧 板 、 引 出 板 。 
3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : МАС 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 对 接 仰 焊 。 
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3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 60° ~64°。 
4) 焊接 要 求 : 加 永久 垫 焊 接 。 
5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 ， 直 至 露 












































6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 进 行 定 位 并 预 置 反 变形 后 将 永久 垫 板 放 在 试 件 坡 口 














背面 ， 使 坡 口 中 心 对 准 垫 板 中 心 后 进行 定位 焊 ， 定 位 焊 缝 长度 为 10~15mm。 人 允许 使 用 


打磨 工具 对 定位 焊 焊 颖 做 适当 打磨 。 
т) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 
8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 、 气 瓶 ， 工 具 摆 放 整 章 ， 场 地 清理 干净 ， 仔 细 清 理 焊 颖 
焊 渣 并 保持 原始 状态 。 


4. 考核 内 容 


(1) 考核 要 求 
1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 )、 定 
位 焊 正 确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 





2) 焊 缝 外观 


变形 、 错 边 、 咬 边 、 














置 ， 焊 接 参 数 选择 正确 与 否 





质量 : 





考核 焊 颖 余 高 、 余 高 差 、 焊 颖 宽度、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 度 、 角 





熔 合 不 良 、 童 面 超 高 或 凹 坑 等 。 





3) 焊 颖 内 部 质量 : 射线 检测 后 ， 按 NBMT 47013 一 2015 《压力 容器 无 损 检查 》 标 准 
要 求 检 查 焊 颖 内 部 质量 。 
(2) 时 间 定 额 ”准备 时 间 20min， 正式 焊接 时 间 60min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 


1 分 ,超时 10min， 考 件 0 分 )。 
(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ; 焊接 过 程 中 正确 执行 安全 操 














作 规程 ， 焊 完 后 ， 





(a 





НР, г, НАЯ, 
5. 配 分 、 评 分 标准 (5% 2-47) 





不 锈 钢板 V 形 坡 口 对 接 (加 永久 垫 ) 仰 焊 (MAG 焊 ) 评分 表 


焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 


















































序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
1 5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 Е 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
€ 焊 颖 余 高 1 ~ 2mm 满分 ,0 ~ lmm 或 2~3mm 扣 2 分 ， 
>3mm 或 <0 扣 6 分 
6 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
я ЕАМ, 6 焊 颖 宽度 18 ~ 22mm 满分 ,17~ 18mm 或 22~23mm 扣 2 
质量 分 ;>23mm В 或 <17mm 扣 6 分 
6 焊 颖 宽度 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
ТТАС К ЈЕ < 1.2mm 满分 ,>1.2mm 或 长 度 >26mm 
4 
扣 4 分 
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( 续 ) 
焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
4 焊 缝 直线 度 误差 ,入 2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
д 变形 <3° 得 2 分 ,>3° 扣 2 分 ;无 错 边 得 2 分 , 错 边 > 
1.2mm 扣 2 分 
я 无 咬 边 满分 ,深度 <0. Smm 或 累计 长 度 每 Smm 扣 1 分 ， 


深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >26mm 31 6 分 








起 头 ,收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 2 分 ,有 上 述 缺 陷 1 
4 4 | 处 扣 1~2 分 。 接 头 平整 2 分 ,有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺陷 1 
2 质量 处 扣 1~2 分 














焊 细 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 宽窄 一 致 , 表面 无 缺陷 
4 | 满分 ;波纹 较 细 肛 , 成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗糙 , 焊 颖 成 形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 缝 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 

焊 缝 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 . 补 焊 . 返 修 等 现象 或 有 
| 橡 纹 .气孔 . 夹 潭 .未 烛 透 .未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 
全 定 项 项 考试 按 不 合格 论 
焊 缝 外 观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 









































射线 检测 后 按 МВИТ 47013 一 2015 评定 焊 颖 质量: 
部 加 焊 颖 质量 级 ,满分 

焊 缝 质量 下级 , 扣 10 分 

早 颖 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 


焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
4 扣 总 分 1~3 分 


























焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 . 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 1 分 




















十 、 不 锈 钢 大 直径 管 对 接 水 平 固 定 焊 (MAG 焊 ) 

1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-61) 

2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材质 12Cr18Ni9Ti 不 锈 钢管 ， 规 格 为 108mmx8mm, [= 100тт, У 形 坡 
口 ， 坡 口 面 角度 为 30"~32"， 数 量 2 件 。 

2) 焊接 材料 : HOCr20Nil0Ti 焊丝 , ф2. Smm 或 308LSi 1, ф2. 0mm; 保护 气体 为 
Аг (97% ~ 98%) +0, (2%-3%) (体积 分 数 ) 或 95% Ar+5% CO, (体积 分 数 ) 混合 
气体 。 

3) 焊接 设备 : 半自动 熔化 极 毛 弧 焊 机 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) Т. ЕН. МИН, ЛИ, У, ЛАМ, Л, МАР, ЯРУ, 
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技术 要 求 
1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 
2. 钝 边 高 度 尺 间隙" 自 定 。 
3. 焊 后 两 钢管 应 同心 。 
4. 定位 焊 颖 允许 打磨 。 


名 称 不 锈 钢 大 直径 管 对 接 水 平 固定 焊 (MAG 焊 ) 





材料 12Crl8Ni9Ti 考核 工时 60m 


(EE тея (МАС 焊 ) 











Нл, М, р, З, ВЕЕ 
5) 考 件 坡 口 两 端 不 得 安装 引 弧 板 、 引 出 板 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : МАС. 

2) 焊接 位 置 : 水 平 固 定 全 位 置 焊 。 

3) 坡 口 形 式 : 工 形 坡 口 。 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 管 管 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

















о 























in 


6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 进行 定位 焊 ， 定 位 焊 焊 2 点 ， 位 于 时 钟 10 点 和 2 点 处 
坡 口 内 。 也 可 焊 3 点， 互相 成 120"， 禁 止 在 时 钟 6 点 处 定位 焊 ， 定 位 焊 颖 长 度 为 10~ 
15mm。 定 位 装配 后 ， 应 调整 管 管 同心 度 。 人 允许 使 用 打磨 工具 对 定位 焊 焊 颖 做 适当 打磨 。 











7) 焊接 时 ， 应 分 两 半 圈 由 下 向 上 焊接 ， 否 则 此 项 试 件 按 不 合格 论 。 


太 


8) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 





9) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 、 气 瓶 ， 工 具 摆 放 整 齐 ， 场 地 清理 干净 ， 仔 细 清 悍 
焊 漂 并 保持 原始 状态 。 


4. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 





E 烛 缝 





1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 )、 定 
位 焊 正 确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 








置 ， 焊 接 参 数 选择 正确 与 否 。 
2) 焊 缝 外 观 质量 : 考核 焊 颖 高 度 、 高 度 差 、 焊 颖 宽度、 宽度 差 、 直 线 度 、 














角 变 
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形 、 错 边 、 、 熔 合 不 良 、 背 面 焊 缝 超 高 或 四 坑 等 。 

3) о 射线 检测 后 吾 ， 按 МВИТ 47013—2015 《压力 容器 无 损 检测 》 标 准 
要 求 检 查 焊 颖 内 部 质量 。 

(2) 时 间 定 额 ” 准备 时 间 20min， 正式 焊接 时 间 60min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 
1 分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 )。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规程 ， 焊 完 后 ,场地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 

5. 配 分 、 га (214 2-48) 
不 锈 钢 大 直径 管 对 接 水 平 固 定 焊 ( MAG 焊 ) 评分 表 


爆 工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 














































































































序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 Я 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
6 焊 颖 余 高 1~ 2mm 满分 ,0~ lmm 或 2~3mm 扣 2 分 ， 
>3mm 或 <0 #16 分 
6 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
6 焊 颖 宽度 16 ~ 20mm 满分 ， 15 ~ Ібтт 或 20~2lmm 扣 2 
分 ,>21mm В 或 <1Smm 扣 6 分 
6 焊 颖 宽度 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
д 背面 焊 道 余 高 <3mm 得 2 分 ,>3mm 扣 2 分 ;背面 凹 坑 
深度 <1.2mm 得 2 分 ,>1.2 或 长 度 >26mm 扣 2 分 
4 焊 颖 直线 度 误差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
两 管 同心 得 2 分 ,同心 度 误 差 >1° 扣 2 分 ;无 错 边 得 2 
и, Е и. 
| ТИТ 分 , 错 边 >0.2mm 扣 2 分 
质量 6 无 咬 边 满分 ,深度 | < 0. 5mm 或 累计 长 度 每 5mm 扣 1 分 ， 


深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >26mm 扣 6 分 








起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 得 2 分 ;有 上 述 缺 
4 | 陷 1 处 扣 1~2 分。 接头 平整 2 分 ,有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺 
陷 1 处 扣 1~2 分 














焊 缝 波纹 细腻 ,成形 美观 .平整 、 宽 窗 一 致 , 表面 无 缺陷 
4 | 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗糙 , 焊 缝 成形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 颖 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 











爆 缝 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 . 补 焊 . 返 修 等 现象 或 有 
ЕЧ, , 夹 酒 未 烛 透 ,未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 
否定 天 项 考试 按 不 合格 论 


焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
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( 续 ) 
焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 





射线 检测 后 按 МВИТ 47013 一 2015 评定 焊 缝 质量: 























. 焊 缝 内 部 д 焊 缝 质量 工 级 ,满分 
质量 焊 缝 质量 开 级 , 扣 10 分 
焊 缝 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 
焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
4 Я 扣 总 分 1~3 分 
生产 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 、 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 





扣 1 分 

















十 一 、 铝 合金 板 角 接 仰 焊 ( MIG 焊 ) 

1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-62) 

2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材 质 ， 6082 铝 合 金 板 ， 规 格 为 300mmx150mmx10mm， 数 量 2 件 ， 其 中 一 
ое 如 图 2-62 所 示 。 

2) 焊接 材料 : ML-5087 铝 合 金 焊丝 ，$1.2mm。 保护 气体 为 氢气 ,体积 分 数 
=99. 99%, 

3) 焊接 设备 : 半自动 熔化 极 氮 弧 焊 机 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) 工 、 量 具 : ЖМЖ, КИ, ЖЕ, ХММ, Л, ИР, ЯНУ, 
金属 直 尺 、 角 尺 、 扁 铲 、 砂 布 等 。 




































































1) 焊接 方法 : МС 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 角 接 仰 焊 。 

3) 坡 口 形式 : 单 V 形 坡 口 ， 坡 口 面 角度 45° ~55°。 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 铝 合金 板 坡 口 及 两 侧 的 油 、 污 、 氧 化 物 、 垢 清除 和 干净， 使 之 露出 
金属 光泽 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 采用 2 点 定位 ， 定 位 焊 缝 位 于 试 件 两 端的 坡 口 内 ， 定 位 焊 
颖 长 度 为 10~ 15mm， 人 允许 将 定位 焊 颖 两 端 打磨 成 斜坡 状 。 焊 后 两 板 应 保证 相互 
垂直 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选 择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 
状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 、 气 瓶 ， 工具 摆 放 整齐 ， 场 地 清理 干净 ， 仔 细 清 理 
焊 渣 并 保持 原始 状态 。 


























ЗЕ 
р 
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技术 要 求 


1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 

2. 钝 边 高 度 p、 间 隙 5 自 定 。 

3. 焊 脚 尺寸 为 6 — 1Отть 

4. 焊 后 立 板 应 垂直 于 底板 。 

5. 定位 焊 缝 允许 打磨 。 

6. 铝 合金 板材 质 可 根据 现场 情况 选 定 ， 但 焊丝 材质 也 应 随 之 变更 。 


日 合金 板 角 接 仰 焊 (MIG 焊 ) 





6082 考核 工时 
СР) 铝 合金 板 角 接 仰 焊 (MIG 焊 ) 





4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 试 件 坡 口 面 及 其 两 侧 清 除 油 、 污 、 
垢 ) 、 定 位 焊 正 确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 
焊接 位 置 ， 焊 接 参 数 选择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外 观 质量 ,考核 焊 缝 焊 脚 高 度 、 焊 脚 高 度 差 、 焊 脚 单 边 、 焊 缝 凸 
线 度 、 角 变形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 表 面 夹 漆 、 表 面 气 孔 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 ， 考核 焊 颖 内 部 有 无 气孔 、 夹 酒 、 裂 纹 、 未 熔 合 。 








60min 


氧化 物 、 





换 和 改变 





РЕ Е 


(2) 时 间 定 额 ”准备 时 间 20min， 正 式 焊 接 时 间 60min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 


1 分 ,超时 10min， 考 件 0 分) 。 


(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操 








作 规程 ， 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 
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5. 配 分 、 评 分 标准 〈 见 表 2-49) 
ЕР) 名 合金 板 角 接 仰 焊 (MIC 焊 ) 评分 表 




































































































































































































































































焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 ,两 板 不 垂直 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 
5 焊接 参数 调整 不 正确 , 焊 缝 位 置 不 正确 扣 1~5 分 
Е 焊 脚 尺寸 6~ 10mm 满分 ,5~ 6mm 或 10~ Път 扣 2 分 ， 
<5mm 或 >l1lmm 扣 6 分 
6 焊 脚 尺寸 差 <2mm 满分 ， >2mm #16 分 
6 底板 和 立 板 焊 脚 尺寸 偏差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
4 АЕ ВЕ < 1. 5mm 满分 ,>1. 5mm 扣 4 分 
4 АЕ < 1. 5mm 满分 ,>1. 5mm 扣 4 分 
2 焊 颖 直线 度 误 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 2 分 
4 无 背面 熔 伤 母 材 满分 ,有 1 处 扣 2 分 
8 无 咬 边 满分 ,深度 三 0. Smm 或 累计 长 度 每 5mm 扣 2 分 ， 
深度 >0. 5mm 或 累计 长 度 >30mm 扣 8 分 
焊 颖 外 观 
2 | ТИ 。 | 4 | 元 熔 合 不 良 满分 ,有 1 处 扣 2 分 ,有 2 处 扣 4 分 
/中 ЕН. 
Й 起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 满分 ;有 上 述 缺陷 1 
处 扣 1~2 分 
4 接头 平整 满分 ,有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺陷 1 处 扣 2 分 
2 无 电弧 探伤 满分 ,有 1 处 扣 2 分 
焊 颖 波纹 细腻, 成 形 美观 平整、 宽窄 一 致 , 表面 无 缺陷 
6 | 满分 ;波纹 较 细腻 ,成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗糙 , 焊 缝 成 形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 颖 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 6 分 
焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
区 裂纹 气孔. 夹 漆 、 未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 项 考试 
ПА пене 
焊 颖 外观 质量 得 分 低 于 36 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
垂直 于 焊 颖 长 度 方向 上 截取 金 相 试 样 , 共 3 个 面 ,采用 
目 视 或 5 倍 放大 镜 进 行 宏观 检验 。 每 个 试 样 检 查 面 经 宏 
观 检验 : 
1) 当 只 有 小 于 或 等 于 0. Smm 的 气孔 或 夹 漆 且 数量 不 多 
烛 颖 内 部 于 3 个 ,每 出 现 1 个 扣 6 分 
2 质量 30 | 2) 当 出 现 大 于 0.5mm 但 不 大 于 1. 5mm 的 气孔 或 夹 渣 ， 
日 数量 不 多 于 1 个 时 , 扣 12 分 
任何 一 个 试 样 检查 面 经 宏观 检验 有 裂纹 和 未 熔 合 存在 ， 
或 出 现 超过 上 述 标准 的 气孔 和 夹 洼 ,或 接头 根部 熔 深 小 于 
0. 5mm ,此 项 考试 按 不 合格 论 
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( 续 ) 


焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
评分 标准 | 907 


序号 考核 要 求 配 分 








防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 
焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 








安全 文明 пал 1-3 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 . 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 1 分 





























十 二 、 铝 合金 板 V 形 坡 口 对 接 (加 陶瓷 执 ) 平 焊 (МІС №) 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-63) 











“м 


技术 要 求 
т. ЛУНЕ. 
2. Е р РАХЕ. 
3. 预 留 反 变形 。 
4. 不 允许 在 焊 缝 两 端 加 引 弧 板 、 引 出 板 。 


5. 定位 焊 颖 允许 打磨 。 
6. 铝 合 金 材质 允许 根据 现场 情况 选 定 ， 但 同时 应 改变 焊丝 材质 。 


昌 合 金 板 V 形 坡 口 对 接 (加 陶瓷 垫 ) 平 焊 (MIG 焊 ) 





6082 考核 工时 60min 














ій 


(ЕЕ) теенун (加 陶瓷 执 ) 平 焊 (MIG 焊 ) 
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2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材质 : 6082 铝 合金 板 ， 规 格 为 300mmx 100mmx10mm， 坡 口 面 角度 为 35°， 
数量 2 件 。 

2) 焊接 材料 : ML- 5087 1122, ф1. 2mm; 保护 气体 为 氢气 ， 体 积分 数 三 99. 99% 。 

3) 辅助 材料 : 陶瓷 垫 片 长 度 为 300mm。 

4) 焊接 设备 : 半自动 熔化 极 毛 弧 焊 机 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

5) 工 量 具 : ЖАН, ЗИ, ЖА, ЯМАМ, Л, УР, ЯНУ, 
ФАА, 99”, РЖ, ША. 

б) 考 件 坡 口 两 端 不 允许 加 装 引 弧 板 、 引 出 板 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : MIG 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 对 接 平 焊 (加 陶瓷 垫 ) 。 

3) 坡 口 形 式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 为 70°。 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 ， 直 至 露 
出 金属 光泽 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 进 行 定位 焊 ; 定位 焊 焊 2 点 ,位 于 考 件 两 端 坡 口 内 ， 
长 度 10~15mm。 定 位 装配 后 ， 预 置 反 变形 后 将 试 件 背 面 贴 上 陶瓷 热 ， 使 试 件 坡 口 中 心 
对 准 热 板 上 四 槽 的 中 心 ， 然 后 放 在 操作 架 上 。 人 允许 使 用 打磨 工具 对 定位 焊 焊 颖 进行 适当 
打磨 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 、 气 瓶 ， 工 、 量 具 摆 放 整 齐 ， 场 地 清理 干净 ， 并 保持 原 
始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 〈 坡 口 两 侧 15~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 )、 定 
位 焊 正 确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 
置 ， 焊 接 参 数 选择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外 观 质量 : 考核 焊 缝 余 高 、 余 高 差 、 焊 缝 宽度 、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 度 、 错 
边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 烧 穿 等 。 

3) 焊 缝 内 部 质量 : 射线 检测 后 ， 按 МВИТ 47013 一 2015 《压力 容器 无 损 检 测 》 标 准 
要 求 检查 焊 颖 内 部 的 质量 。 

(2) 时 间 定 额 ” 准 备 时 间 20min， 正 式 焊 接 时 间 60min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 
1 分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ; 焊接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 
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5. 配 分 、 ае ( 见 表 2-50) 
ЕТЕ) 铝 合金 板 V 形 坡 口 对 接 (加 陶 资 垫 ) 平 焊 (MIG 焊 ) 评分 表 






























































































































































焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
焊 颖 余 高 1 ~ 2mm 满分 ,0 ~ lmm 或 2~3mm 扣 3 分 ， 
>3mm 或 <0 扣 6 分 
6 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ,2~3mm 扣 3 分 ,>3mm 扣 6 分 
6 焊 缝 宽度 18 ~ 22mm 满分 ,17~ 18mm 或 22~23mm 扣 3 
分 ,>23mm в 或 <17mm 扣 6 分 
6 焊 缝 宽 度 差 和 2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
4 焊 颖 直线 度 误差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
无 背面 四 坑 满 分 ,深度 <lmm 扣 2 分 ,深度 >lmm 且 长 度 
4 
>30mm 扣 4 分 
2 焊 颖 外 观 8 无 咬 边 满分 ,深度 和 0. Smm 或 累计 长 度 每 Smm 扣 1 分 ， 
质量 深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >30mm 扣 8 分 
变形 <3° 得 2 分 ,>3° 扣 2 分 ;无 错 边 得 2 分 , 错 边 
4 
>0.3mm 扣 2 分 
焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 宽窄 一 致 ,表面 无 缺陷 
6 | 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成 形 较 好 各 扣 1 分 ;波纹 粗糙 , 焊 缝 成 
形 较 差 扣 2 分 ; 焊 颖 成形 差 , 超 高 或 脱节 各 扣 6 分 
焊 缝 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
| 裂纹 .气孔 、 夹 渣 未 爆 透 .未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 
РЕМ 项 考试 按 不 合格 论 
焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
射线 检测 后 按 МВИТ 47013—2015 评定 焊 颖 质量: 
5 焊 颖 内 部 45 焊 缝 质量 工 级 ,满分 
质量 焊 缝 质量 下级 , 扣 10 分 
焊 缝 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 
E 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扩 
4 扣 总 分 1~3 分 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 \ 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 1 分 
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十 三 、 铝 合金 板 V 形 坡 口 对 接 〈 加 不 锈 钢 垫 ) 立 焊 (МІС №) 
1. 考 件 图 样 СЛ 2-64) 











1. 加 不 锈 钢 垫 焊 接 。 

2. 钝 边 高 度 p. 间 隙 bp 自 定 。 

3. 不 允许 在 焊 颖 两 端 加 引 弧 板 、 引 出 板 。 

4. 定 位 焊 颖 允许 打磨 。 

5. 铝 合金 材质 允许 根据 现场 情况 选 定 ， 但 同时 应 改变 焊丝 材质 。 


铝 合金 板 V 形 坡 口 对 接 (加 不 锈 钢 垫 ) 立 焊 (MIG 焊 ) 


К 





СР) 名 合金 板 V 形 坡 口 对 接 (加 不 锈 钢 执 ) 立 爆 (MIG 焊 ) 


2. 焊 前 准备 

除 采 用 不 锈 钢 垫 板 装 置 外 ， 试 件 材质 、 焊 接 材料 、 焊 接 设 备 、 工 量具 、 考 件 装配 要 
求 与 试题 十 二 相同 。 

3. 操作 要 求 

除 焊接 位 置 为 对 接 (加 不 锈 钢 垫 ) 立 焊 外 ， 其 余 焊 接 方法 、 坡 口 形式 、 焊 接 要 求 、 
焊 前 清理 、 装 配 、 定 位 焊 、 防 护 用 品 及 考 件 焊 后 要 求 与 试题 十 二 相同 。 

4. 考核 内 容 

考核 要 求 ( 焊 前 准备 、 焊 缝 外 观 质量 、 焊 颖 内 部 质量 ) 、 时 间 定 额 、 安 全 文明 生产 
与 试题 十 二 相同 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-50) 
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十 四 、 铝 合金 板 V 形 坡 口 对 接 (加 陶瓷 执 ) 横 焊 (МІС №) 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-65) 


> 
= 
= 


4 12.5 =) 








技术 要 求 
т. 加 陶瓷 热 焊接 。 
2. 钝 边 高 度 p、 间 隙 b 自 定 ， 预 留 反 变形 。 
3. 不 允许 在 焊 颖 两 端 加 引 弧 板 、 引 出 板 。 
4. 定位 焊 颖 允许 打磨 。 
5. 铝 合金 材质 允许 根据 现场 情况 选 定 ， 但 同时 应 改变 焊丝 材质 。 


昌 合 金 板 V 形 坡 口 对 接 ( 加 陶瓷 垫 ) 横 焊 (MIG 焊 ) 
6082 考核 工时 60min 











СЕТ) 馈 侣 侈 板 v 形 坡 口 对 接 (пиз) В (МС 焊 ) 














2. 焊 前 准备 

试 件 材 质 、 焊 接 材 料 、 焊 接 设 备 、 工 量具 、 热 片 、 考 件 装配 要 求 与 试题 十 二 相同 。 

3. 操作 要 求 

除 焊接 位 置 为 对 接 横 焊 (加 陶瓷 垫 ) 外 ， 其 余 焊 接 方法 、 坡 口 形 式 、 焊 接 要 求 、 
焊 前 清理 、 装 配 、 定 位 焊 、 防 护 用 品 及 考 件 焊 后 要 求 与 试题 十 二 相同 。 

4. 考核 内 容 














И 


考核 要 求 ( 焊 前 准备 、 焊 缝 外 观 质量 、 焊 颖 内 部 质量 ) ТАЈА А, Засн Р 
与 试题 十 二 相同 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-50) 

十 五 、 铝 合金 板 对 接 (加 陶瓷 垫 ) 仰 焊 (МІС 焊 ) 

1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-66 ) 

2. 焊 前 准备 

试 件 材质 、 焊 接 材 料 、 焊 接 设 备 、 工 量具 、 垫 片 、 考 件 装配 要 求 与 试题 十 二 相同 。 





ин 


第 2 部 分 м ми . 275 · 











技术 要 求 
1. 加 陶瓷 垫 焊 接 ， 单 面 焊 双 面 成 形 。 
2. 钝 边 高 度 p、 НАБ НЕ. 
3. 允许 预 置 反 变形 。 
4. 定位 爆 缝 允许 打磨 。 
5. 铝 合金 板材 料 可 根据 现场 情况 选 定 ， 但 同时 应 变更 焊接 材料 。 


ЕЕ 


ФРЭЭ пае (пиз) 仰 焊 (MIG 焊 ) 





3. 操作 要 求 

除 焊 接 位 置 为 对 接 ( 加 陶瓷 垫 ) 仰 焊 外 ， 其 余 焊 接 方法 、 坡 口 形 式 、 焊 接 要 求 、 
焊 前 清理 、 装 配 、 定 位 焊 、 防 护 用 品 及 考 件 焊 后 要 求 与 试题 十 二 相同 。 

4. 考核 内 容 

考核 要 求 〈( 焊 前 准备 、 焊 颖 外观 质量 、 焊 缝 内 部 质量 ) 、 时 间 定 额 、 安 全 文明 生 户 
与 试题 十 二 相同 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-50) 

十 六 、 钛 合金 板 V 形 坡 口 对 接 平 焊 (МІС 焊 ) 

1. 考 件 图 样 〈( 见 图 2-67 ) 

2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材 质 ，TA， 规 格 为 300mmx100mmx10mm， 坡 口 面 角度 30° ~ 32。， 数 量 
2 件 。 

2) 焊接 材料 : ТА 22, фІ. 2mm; 保护 气体 为 氢气 ， 体 积分 数 宇 99. 99%. 

3) 焊接 设备 : 半自动 熔化 极 氮 弧 焊 机 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) 工 、 量 具 : 钢丝 钳 、 尖 嘴 钳 、 锤 子 、 铁 丝 刷 、 键 刀 、 活 扳手 、 引 弧 碳 精 块 、 角 
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AA 


技术 要 求 
1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 
2. 钝 边 高 度 р. МАЕ. 
З. 允许 在 碳 精 块 上 引 弧 ， 但 不 得 在 焊 颖 两 端 加 引 弧 板 、 引 出 板 。 
4. 允许 预 留 反 变形 。 
5. ЛИВАН. 
6. 定位 焊 颖 允许 打磨 。 


И РАМО) 











СЕО 钛 合金 板 V 形 坡 口 对 接 平 焊 














РУ, +, М, Яр, ден“. 

















(MIG 焊 ) 


5) 允许 采用 碳 精 块 引 弧 ， 但 不 得 在 考 件 坡 口 两 端 加 装 引 弧 板 、 引 出 板 。 


3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : МС 焊 。 

2) 焊接 位 置 ， 对 接 平 焊 。 

3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 60°~64°。 





4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 ， 人 允许 加 垫 充 氢 焊 接 。 





5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 





属 光 泽 。 








锈 、 垢 清除 干净 ， 露 出 金 








6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 进 行 定位 焊 ; 定位 焊 焊 2 点 ， 位 于 考 件 两 端 坡 口内 ， 





长 度 大 于 10mm。 定 位 装配 后 ， 预 置 反 变形 ， 然 后 将 试 件 
位 焊 焊 颖 进行 适当 修 磨 。 





回 定 在 充 握 装置 上 ， 人 允许 对 定 


т) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选 择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 
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8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 、 气 瓶 ， 工 具 摆 放 整 齐 ， 场 地 清理 和 干净， 并 保持 原始 
状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

І) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 ) ， 
位 焊 正 确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 热 板 上 焊接 全 颖 ， 不 得 任意 ee 
焊接 参数 选择 正确 与 否 

2) 焊 颖 外观 质 量 : 考核 焊 缝 余 高 、 余 高 差 、 焊 颖 宽度 、 焊 缝 宽度 差 、 直 线 度 、 
边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 烧 穿 、 夹 渣 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : 射线 检测 后 ， 按 МВИТ 47013 一 2015 《压力 容器 无 损 检 测 》 标准 
要 求 检 查 焊 颖 内 部 的 质量 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 30min， 正 式 焊接 时 间 60min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 )。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 ,场地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 (122-51) 

ЕЕ) 钛 合金 板 V 形 坡 口 对 接 平 焊 (MIG 焊 ) 评分 表 


焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 



































序号 考核 要 求 本 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 


5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 


焊 颖 余 高 1 ~ 2mm 满分 ,0 ~ lmm 或 2~3mm 扣 2 分 ， 
>3mm 或 <0 扣 6 分 


6 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 


星 颖 宽度 18 ~ 22mm 满分 ， 17~18mm 或 22~23mm #1 2 


















































А 分 ,>23mm 或 <17mm #16 分 
6 焊 缝 宽度 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
4 焊 颖 直线 度 误差 和 2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
5 焊 颖 外 观 背面 焊 缝 余 高 < 3mm 满分 ,>3mm ЗИ 2 分 ;背面 内 四 
质量 4 | «ша 满分 ,>lmm 扣 2 分 











无 咬 边 满分 ,深度 <0. 5mm 或 累计 长 度 每 5mm 扣 1 分 ， 
深度 >0. 5mm 或 累计 长 度 >26mm 扣 8 分 


9 变形 和 3" 得 2 分 ,>3° 扣 2 分 ;无 错 边 得 2 分 , 错 
>0. 5mm 扣 2 分 

焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 宽窄 一 致 ,表面 无 缺陷 
6 | 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成 形 较 好 各 扣 1 分 ;波纹 粗糙 , 焊 缝 成 
形 较 差 扣 2 分 ; 焊 缝 成 形 差 , 超 高 或 脱节 各 扣 6 分 











Е 
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( 续 ) 
焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
焊 颖 外 观 Ме: 裂纹 А. 358 КН ААГ — О А Е, 
2 质量 РЕМ 项 考试 按 不 合格 论 
焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
射线 检测 后 按 МВИТ 47013 一 2015 评定 焊 颖 质量 : 
焊 细 质量 工 级 ,满分 
焊 缝 内 部 质量 с ’ 
Еа |на мох 
焊 缝 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 
安全 文明 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
4 5 扣 总 分 1~3 分 
生产 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 、 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 1 分 

















十 七 、 不 锈 钢管 对 接 45° 固定 焊 (手工 TIG 焊 ) 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-68) 


1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 

2. 钝 边 高 度 己 ,间隙 2 自 定 。 
3. 焊 后 两 管 应 同心 。 

4. 定位 焊 颖 允许 打磨 。 





不 锈 钢管 对 接 45* 固 定 焊 ( 手 工 TIG 焊 ) 








ЕЭ 不 锈 钢管 对 接 45* 固 定 焊 (手工 TIG 焊 ) 
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2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材质 : 12Crl8Ni9Ti 钢管 ， 规 格 为 $60mmx5mm， 了 = 100mm， 一 端 加 工 30° ~ 
32°% ү 形 坡 口 ， 数 量 2 (Е. 

2) 焊接 材料 : HOCr20Ni10Ti 焊丝 ，‰2.$mm; 保护 气体 为 氧气， 体积 分 数 = 
99.9%; WCe-20 #\%, $2. 5mm。 

3) 焊接 设备 : 手工 直流 忽 极 氢 弧 焊 机 ,设备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) 工 、 量 具 : МЕН, НЕР. ХАММЕР, Л, ХР, АНН, ФВ 
АХ. м, Юра, 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 手工 TIG 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 45? 固 定 焊 。 

3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 60° ~64°。 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 端面 及 侧面 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 进 行 定位 焊 ; 定位 焊 焊 2 点 ,位 于 时 钟 10 点 与 2 点 
处 的 坡 口内 ， 定 位 焊 颖 长 度 为 10~ 15mm。 定 位 装配 后 ， 人 允许 使 用 打磨 工具 对 定位 焊 焊 
颖 进行 适当 打磨 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 
状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 、 气 瓶 、 水 源 ， 工 具 摆 放 整齐 ， 场 地 清理 干净 ， 仔 细 清 
理 焊 缝 焊 漆 并 保持 原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 〈 坡 口 面 及 坡 口 边缘 15~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 
垢 )、 定 位 焊 正 确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 
焊接 位 置 ， 焊 接 参 数 选择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外 观 质量 : 考核 焊 缝 余 高 、 余 高 差 、 焊 缝 宽度 、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 度 、 错 
边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 夹 钨 、 背 面 超 高 或 止 坑 等 。 

3) 焊 缝 内 部 质量 : 射线 检测 后 ， 按 МВИТ 47013 一 2015 《压力 容器 无 损 检 测 》 标 准 
要 求 评定 焊 缝 内 部 质量 。 

(2) 时 间 定 额 ” 准备 时 间 20min， 正式 焊接 时 间 40min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 
1 分 ， 超时 10min， 考 件 0 分 )。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 
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5. 配 分 、 评 分 标准 〈 见 表 2-52) 
人 不 锈 钢管 对 接 45" 固 定 焊 (手工 TIG 焊 ) 评分 表 


焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 

















序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 





5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
焊 颖 余 高 1 ~ 2mm 满分 ， 0~1lmm 或 2~3mm 扣 2 分 ， 
>4mm 或 <0 扣 6 分 
6 焊 缝 余 高 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
焊 颖 宽度 7~11mm 满分 ,6~7mm 或 11~ 12mm 扣 2 分 ， 
<6mm 或 >12mm 扣 6 分 
6 焊 颖 宽度 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
背面 焊 道 余 高 <3mm 得 2 分 ,>3mm 扣 2 分 ;背面 凹 坑 
深度 入 lmm 得 2 分 ,>lmnm 或 长 度 >18mm ЧИ 2 分 
2 焊 颖 直线 度 误差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 2 分 
两 管 同心 得 2 分 ,同心 度 误差 >1° 扣 2 分 ;无 错位 得 2 
分 ,错位 >0. 5mm 扣 2 分 
颖 外观 无 咬 边 满分 ,深度 0. 5mm 或 累计 长 度 每 Smm 扣 1 分 ， 
质量 深度 >0. 5mm 或 累计 长 度 >18mm 扣 6 分 
起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 2 分 ;有 上 述 缺 陷 1 
4 | 处 扣 1~2 分。 接头 平整 2 分 ;有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺陷 1 
处 扣 2 分 
2 无 电弧 控 伤 满分 ;有 1 处 扣 2 分 。 有 夹 旬 扣 2 分 
焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 宽窄 一 致 ,表面 无 缺陷 
4 | 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成形 较 好 扣 1 分 ; 焊 波 粗糙 , 焊 缝 成 形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 缝 成 形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 
焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
| 裂纹 气孔. 夹 漆 未 焊 透 、 未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 
ПЕРИ 项 考试 按 不 合格 论 
烛 颖 外 观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
射线 检测 后 按 NBXT 47013—2015 评定 焊 缝 质量 . 
颖 内 部 ай 焊 缝 质量 工 级 ,满分 
质量 焊 颖 质量 开 级 , 扣 10 分 
焊 缝 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 


防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 


а 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
安全 文明 1-34 





























































































































焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 . 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 1 分 
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十 八 、 异 种 钢管 对 接 45° 固 定 加 障碍 焊 (手工 TIG 焊 ) 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-69) 
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1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 

2. 印 边 高 度 р. ЕР Ая. 
3. 焊 后 两 管 应 同心 。 

4. 定 位 焊 缝 允许 打磨。 





Q345(16Mn+I2Crl8Ni9Ti | 考核 工时 40min 








| 站 ”异种 钢管 对 接 45° 固 定 加 障碍 焊 (手工 TIG 焊 ) 
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2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材质 : Q345 (16Мһ) 钢管 ， 规 格 为 фбОттх5тт, /,= 100mm， 一 端 开 30? ~ 
32°? 单 V 形 坡 口 ， 数 量 1 Е; 60mmx5mm,， 5=200mm， 数 量 4 件 ; 12Crl8Ni9Ti 不 锈 钢 管 ， 
Ф6бОттх5тт, [= 100mm， 一 端 开 30"~32* 单 у 形 坡 口 ， 数 量 1 件 ; Q235A 钢板 ， 规 格 为 
300mmx300mmx12mm， 数 量 1 件 。 

2) 焊接 材料 : HOCr21Ni10Ti 122, ф2. Smm; WCe-20 钨 极 , $2. Smm。 保 护 气体 为 
а, ИНО 99. 9%. 

3) 焊接 设备 : 手工 直流 铅 极 握 弧 焊 机 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) 工 、 量 具 : 钢丝 钳 、 尖 嘴 钳 、 锤 子 、 不 锈 钢 钢丝 刷 、 雏 刀 、 活 扳手 、 角 向 打磨 
机 、 金 属 直 尺 、 扁 铲 、 砂 布 等 。 
3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 手工 TIG 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 45? 固 定 加 障碍 焊 。 

3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 60° ~64°。 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 端面 及 侧面 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 应 保证 障碍 管 与 焊管 的 间隙 附 图 ， 定 位 焊 焊 2 点 ， 
位 于 时 钟 10 点 与 2 点 处 的 坡 口 内 ， 定 位 焊 颖 长度 为 10~15mm。 定 位 装配 后 ， 人 允许 使 用 
打磨 工具 对 定位 焊 焊 颖 进行 适当 打磨 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 、 气 瓶 、 水 源 ， 工 具 摆 放 整 齐 ， 场 地 清理 和 干净， 仔细 清 
理 焊 缝 焊 漆 并 保持 原始 状态 。 






















































































4. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 





1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 面 及 坡 口 边缘 15~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 
垢 )、 定 位 焊 正确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 
焊接 位 置 ， 焊 接 参 数 选择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外 观 质量 : ЖА, Е, НА, НИД, НЕ, 8 
边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 夹 钨 、 背 面 超 高 或 止 坑 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : 射线 检测 后 ， 按 МВИТ 47013 一 2015 《压力 容器 无 损 检 测 》 标 准 
要 求 评定 焊 颖 内 部 质量 。 

(2) ВИНЕ ”准备 时 间 20min， 正式 焊接 时 间 40min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 
1 分 ， 超时 10min， 考 件 0 分 )。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规程 ， 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整齐 。 
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5. 配 分 、 评 分 标准 о 53) 
| 表 2-53 固定 加 障碍 焊 (手工 TIG 焊 ) 评分 表 


焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 























序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 


5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1-5 分 
焊 颖 余 高 1 ~ 2mm 满分 ,0 ~ lmm 或 2~ 3mm 扣 2 分 ， 



































@ >3mm 或 <0 扣 6 分 

6 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 

焊 缝 宽度 10 ~ 14mm 满分 ,9~ 10mm 或 14~15mm 扣 2 
分 ,<9mm 或 >15mm 扣 6 分 

6 早 颖 宽度 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 

背面 焊 道 余 高 <3mm 得 2 分 ,>3mm 扣 4 分 ;背面 止 坑 
ЕЛЕ < Пит 得 2 分 ,>lmm 或 长 度 >18mm 扣 4 分 





2 焊 颖 直线 度 误 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 2 分 
两 管 同心 得 2 分 ,同心 度 误差 >1° 扣 2 分 ;无 错位 得 2 



















































































分 ,错位 >0. 5mm 扣 2 分 
7 焊 缝 外 观 Р 无 咬 边 满分 ,深度 <0. Smm 或 累计 长 度 每 Smm 扣 1 分 ， 
质量 深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >18mm 扣 6 分 
起 头 收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 2 分 ;有 上 述 缺 陷 1 
4 | 处 扣 1~2 分。 接头 平整 2 分 ,有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺陷 1 
处 扣 2 分 
2 无 电弧 探伤 满分 ,有 1 处 扣 2 分 
焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 、 宽 窗 一 致 , 表面 无 缺陷 
4 | 满分 ;波纹 较 细腻 ,成 形 较 好 扣 1 分 ; 焊 波 粗糙 , 焊 缝 成 形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 缝 成 形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 
焊 缝 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
= 裂纹 气孔、 夹 钨 、 未 焊 透 ,未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 
否定 项 项 考试 按 不 合格 论 
焊 缝 外 观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
射线 检测 后 按 МВИТ 47013 一 2015 评定 焊 缝 质量， 
а 焊 颖 内 部 a 烛 颖 质量 I 级 ,满分 
质量 焊 缝 质量 了 级 , 扣 10 分 
焊 缝 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 
КЕ 焊接 过 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
4 安全 文明 н 1-34 








焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 
扣 1 分 


工 . 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
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十 九 、 不 锈 钢管 对 接 垂直 固定 加 障碍 焊 (手工 TIG 焊 ) 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-70) 


技术 要 求 
1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 


2.00 Е р, РА. 


3. 焊 后 两 管 应 同心 。 
4. 定 位 焊 颖 允许 打磨 。 








ES 
реек. 












































不 锈 钢管 对 接 垂 直 固 定 加 障碍 焊 ( 手 工 TIG 焊 ) 








12Cr18Ni9Ti 





不锈钢 管 对 接 年 直 固 定 加 障碍 爆 (手工 TIG 焊 ) 
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2. 焊 前 准备 

1) 斌 件 材质 ，12Cr18Ni9Ti ЖЕ, ИЖ ФбОттх5 тт, Ё=100тт, 一 端 加 工 
30°~32° 坡 口 ， 数 量 2 (Е; 20 钢管 ，4$60mmx5mm，,， [= 200, к 4 件 ;Q235A 钢板 ， 
300mmx300mmx12mm， 数 量 1 件 。 

2) 焊接 材料 : HOCr20Ni10Ti 122, ф2. 5mm。WCe-20 钨 极 , $2. 5mm。 保护 气 体 为 
氢气， 体 积分 数 宇 99. 9% 。 

3) 焊接 设备 : 手工 直流 铭 极 握 弧 焊 机 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) т ША. 钢丝 钳 、 尖 嘴 钳 、 锤 子 、 不 锈 钢 钢 丝 刷 、 刍 刀 、 活 扳手 、 角 向 打磨 
机 、 金 属 直 尺 、 扁 铲 、 砂 布 等 。 

5) 考 件 坡 口 两 端 不 得 安装 引 弧 板 、 引 出 板 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 手工 钨 极 毛 弧 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 垂直 固定 焊 。 

3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 60° ~64°。 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 采 用 与 焊接 正式 焊 颖 相同 的 焊条 进行 定位 焊 ; 定位 
焊 焊 1 点 ， 位 于 时 钟 12 点 处 坡 口内 ; 也 可 采用 2 点 ， 位 于 时 钟 10 点 与 2 点 处 坡 口 内 ， 
长 度 为 10~15mm。 定 位 装配 后 ， 允 许 使 用 打磨 工具 对 定位 焊 焊 缝 进行 适当 打磨 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 、 气 瓶 、 水 源 ， 工 具 摆 放 整 齐 ， 场 地 清理 和 干净， 仔细 清 
理 焊 缝 焊 漆 并 保持 原始 状态 。 
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4. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 








1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 )， 定 
位 焊 正 确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 
置 ， 焊 接 参 数 选择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外 观 质量 : 考核 焊 颖 余 高 、 余 高 差 、 焊 缝 宽度、 焊 缝 宽度 差 、 直 线 度 、 角 
变形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 背 面 超 高 或 止 坑 等 。 

3) 焊 缝 内 部 质量 射线 检测 后 ， 按 МВИТ 47013 一 2015 《压力 容器 无 损 检 测 》 标 准 
要 求 检查 焊 颖 内 部 的 质量 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 20min， 正 式 焊接 时 间 40min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规程 ; 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整齐 。 
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5. 配 分 、 评 分 标准 〈 见 表 2- 54) 
СР) 不 锈 钢管 对 接生 直 固定 加 障碍 焊 (手工 TIG 焊 ) 评分 表 


焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 

















序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 


5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
焊 缝 余 高 0~2mm 满分 ,2~ 3mm 扣 2 分 ,>3mm 或 <0 扣 











6 
6 分 
6 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ,<2mm 扣 6 分 
6 焊 缝 宽度 ~ 12mm 满分 ,7~ Вп 或 12~13mm 扣 2 分 ， 


<13mm 或 <7mm 扣 6 分 

6 焊 缝 宽度 差 <2mm 满分 ,<2mm 扣 6 分 

9 面 烛 道 余 高 < 3mm 得 2 分 ,<3mm 扣 2 分 ;背面 止 坑 
友 0.5mm 得 2 分 ,<0.5 或 长 度 <26mm 扣 2 分 

2 焊 缝 直线 度 误差 二 2mm 满分 ,<2mm 扣 2 分 

两 管 同心 得 2 分 ,同心 度 误差 1* 扣 2 分 ;无 错位 得 2 分 ， 














































































































错位 <0. 5mm 扣 2 分 
7 焊 缝 外 观 Р 无 咬 边 满分 ,深度 <0. Smm 或 累计 长 度 每 Smm 扣 1 分 ， 
质量 深度 <0. Smm 或 累计 长 度 <20mm 扣 6 分 
起 头 ,收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 2 分 ;有 上 述 缺 陷 1 
4 | 处 扣 1~2 分 。 接 头 平整 2 分 ,有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺陷 1 
处 扣 1~2 分 
2 无 电弧 擦 伤 满分 ,有 扣 2 分 
焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 、 宽 窗 一 致 , 表面 无 缺陷 
4 | 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗 烟 , 焊 缝 成 形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 颖 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 
焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
1 裂纹 气孔、 夹 铝 、 未 焊 透 .未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 
否定 项 项 考试 按 不 合格 论 
焊 缝 外 观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
射线 检测 后 按 МВИТ 47013—2015 评定 焊 颖 质量 : 
а 焊 颖 内 部 a 焊 缝 质量 I 级 ,满分 
质量 焊 颖 质量 开 级 , 扣 10 分 
焊 缝 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿 戴 不 全 , 扣 1 分 
КЕ 焊接 过 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
4 扣 总 分 1-37 








焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 
扣 1 分 





РА 


工 . 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
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二 十 、 铝 合金 板 角 接 平 焊 (手工 TIG 焊 ) 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-71 ) 








1. 焊 脚 尺寸 4 一 Snm 。 
2. 焊接 时 注意 焊接 顺序 。 
3. 焊 后 立 板 应 垂直 底板 。 
4. 定位 焊 颖 允许 打磨。 





昌 合 金 板 角 接 平 焊 (手工 TIG 焊 ) 
6082 考核 工时 60min 








СРЕ 铝 合金 板 角 接 平 焊 (手工 TIG 焊 ) 








2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材质 ， 6082 铝 合金 板 ， 规 格 为 300mmx150mmx 10mm， 数 量 1 件 ，335mmx 
150mmx10mm， 数 量 1 件 。 

2) 焊接 材料 : ML-5087 焊丝 ，42. 5mm; 保护 气体 为 氢气 ,体积 分 数 宇 99. 99%; 
WCe-20 25104, $2. 5mm。 

3) 焊接 设备 : 手工 交流 钨 极 氮 弧 焊 机 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) Т. ЖА. 钢丝 钳 、 尖 嘴 钳 、 锤 子 、 不 锈 钢 钢 丝 刷 、 鱼 刀 、 活 扳手 、 角 向 打磨 
机 、 金 属 直 尺 、 扁 铲 、 砂 布 、 划 针 等 。 

5) 考 件 坡 口 两 端 不 得 安装 引 弧 板 、 引 出 板 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 手工 TIG 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 角 接 平 焊 。 

3) 坡 口 形 式 : 工 形 坡 口 。 

4) 焊接 要 求 : 焊 脚 尺寸 为 4~5mm。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 
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6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 进 行 定位 焊 ; 定位 焊 颖 位 于 考 件 两 端 坡 口 内 ， 长 度 
为 10~1$mm。 定 位 装配 后 ， 应 调整 立 板 使 其 与 底板 垂直 。 人 允许 使 用 打磨 工具 对 定位 焊 
焊 缝 做 适当 打磨 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 、 气 瓶 、 水 源 ， 工 具 摆 放 整 齐 ,场地 清理 干净 ， 仔 细 清 
理 焊 缝 焊 潭 并 保持 原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 ,考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 ) ， 定 
位 焊 正确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 
置 ， 焊 接 参 数 、 焊 接 顺序 选择 是 否 正确 。 

2) 焊 颖 外 观 质 量 : 考核 焊 脚 高 度 、 焊 脚 高 度 差 、 焊 脚 尺 寸 、 焊 脚 尺寸 差 、 单 边 、 
直线 度 、 角 变形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 夹 钨 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : 断口 检验 后 检查 是 否 有 气孔 、 夹 钨 、 未 熔 合 、 裂 纹 等 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 20min， 正 式 焊接 时 间 60min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ; 焊接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规程 ; 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-55) 

ЕЕ 名 合金 板 角 接 平 焊 (手工 TIG 焊 ) 评分 表 


爆 工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 


























































































































序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 5 焊接 参数 调整 不 正确 ,焊接 顺序 不 正确 扣 1~5 分 
装配 不 正确 , 焊 缝 位置 不 对 本 项 试 件 按 不 合格 论 
6 焊 脚 尺寸 >4mm 且 <5mm 满分 ,3~4mm 或 5~6mm 扣 3 
分 ,>6mm 或 <3mm 扣 6 分 
6 焊 脚 高 度 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
р 底板 和 立 板 焊 脚 尺寸 相差 < 2mm 满分 , 焊 脚 偏差 >2mm 
扣 6 分 
4 焊 颖 四 度 <1. 5mm 满分 ,>1. 5mm 扣 4 分 
2 ш 4 ЗЕТ < 1. Smm 满分 ,>1. 5mm 31 4 75 
4 焊 颖 直线 度 误差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
е КОН Е 0. Smm 或 累计 长 度 每 2mm 扣 1 分 , 深 


度 >0. 5mm 或 累计 长 度 >26mm 扣 6 分 
4 无 熔 合 不 良 满分 ,/ 有 1 处 扣 2 分 ,有 2 处 扣 4 分 

起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 满分 ;有 上 述 缺陷 1 
处 扣 1~2 分 
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( 续 ) 
焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 








4 接头 平整 满分 ,有 不 平整 超 高 .脱节 缺陷 1 处 扣 2 分 
2 无 电弧 擦 伤 满分 ,有 1 处 扣 2 分 
4 无 角 变形 或 错 边 满分 ,有 扣 2 分 
焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 宽窄 一 致 , 表面 无 缺陷 
А АЕРЫ 6 | 满分 ;波纹 较 细 腻 , 成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗 烟 , 爆 颖 成 形 
质量 较 差 扣 2 分 ; 焊 缝 成 形 差 , 超 高 或 脱节 扣 6 分 

焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
裂纹 .气孔 . 夹 潭 ,未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 项 考试 
否定 项 按 不 合格 


焊 缝 外观 质量 得 分 低 于 36 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 


断口 检验 后 ,检查 3 个 面 ,采用 目 视 或 5 倍 放大 直 镜 进 
行 检验 ,有 气孔 或 夹 酒 每 个 扣 5 分 


3 30 任何 一 个 试 样 检查 面 有 裂纹 和 未 熔 合 存在 ,或 有 斥 寸 大 
于 1. 5mm 的 气孔 和 夹 渣 ,或 接头 根部 熔 深 小 于 0. отот, 此 
项 考试 按 不 合格 论 


防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 
焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
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焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 、 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 1 分 

















二 十 一 、 铝 合金 板 | 形 坡 口 对 接 (加 不 锈 钢 垫 ) 平 焊 (手工 TIG 焊 ) 

1. ЖЕ (МИ 2-72) 

2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材质 ; 6082 板 ， 规 格 为 300mmx100mmx3mm，I 形 坡 口 ， 数 量 2 件 。 

2) 焊接 材料 : ML5087 22, $2. 5mm; 保护 气体 为 氢气 ,体积 分 数 三 99. 99% ; 
WCe-20 #14, ф2. 5mm。 

3) 焊接 设备 : 手工 交流 忽 极 握 弧 焊 机 ,设备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) Т. ЖА. 钢丝 钳 、 尖 嘴 钳 、 锤 子 、 不 锈 钢 钢 丝 刷 、 刍 刀 、 活 扳手 、 角 向 打磨 
机 、 不 锈 钢 垫 板 装 置 、 金 属 直 尺 、 扁 铲 、 砂 布 等 。 

5) 考 件 坡 口 两 端 不 允许 加 装 引 弧 板 、 引 出 板 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 手工 TIG 焊 。 

2) 焊接 位 置 : ХНУ (ЖЗ). 

3) 坡 口 形式 : 工 形 坡 口 。 
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技术 要 求 
1. 加 不 锈 钢 垫 焊接 。 
2. 问 隙 2 自 定 。 
3. 不 允许 在 焊 颖 两 端 加 引 弧 板 .引出 板 。 
4. 定 位 焊 颖 允许 打磨 。 
5. 铝 合金 材质 允许 根据 现场 情况 选 定 ， 但 同时 应 改变 焊丝 材质 。 


昌 合 金 板 I 形 坡 口 对 接 ( 加 不 锈 钢 垫 ) 平 焊 ( 手 工 TIG 焊 ) 
考核 工时 30min 








ЄРЭ 铝 合金 板 1 形 坡 口 对 接 (加 不 锈 钢 执 ) 平 焊 (手工 TIG 焊 ) 





4) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 。 

5) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 进 行 定位 焊 。 定 位 焊 焊 2 点 ,位 于 考 件 两 端 坡 口内 ， 
长 度 为 10~ 1Smm。 定 位 装配 后 ， 将 试 件 放 在 不 锈 钢 垫 板 上 ， 使 试 件 坡 口中 心 对 准 垫 板 
上 四 酸 的 中 心 ， 然 后 夹 紧 。 人 允许 使 用 打磨 工具 对 定位 焊 焊 颖 进行 适当 打磨 。 

6) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保 持原 始 状态 。 

7) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 、 气 瓶 、 水 源 ， 工 具 摆 放 整齐 ， 场 地 清理 干净 ， 并 保持 
原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15~20mm 9 НН, 9, # №), Е 
位 焊 正 确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 垫 板 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 置 ， 
焊接 参数 选择 正确 与 否 。 

2) ян. 考核 焊 颖 余 高 、 余 高 差 、 焊 颖 宽度 、 焊 颖 宽度 差 、 直 线 度 、 错 
边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 烧 穿 、 夹 钨 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 : 射线 检测 后 ， 按 МВИТ 47013 一 2015 《压力 容器 无 损 检 测 》 标 准 
要 求 检查 焊 颖 内 部 的 质量 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 20min， 正 式 焊接 时 间 30min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 )。 
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(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规程 ; 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整齐 。 
5. 配 分 、 评 分 标准 (0192-56) 
人 RE 铝 合金 板 | 形 坡 口 对 接 (加 不 锈 钢 垫 ) 平 焊 (手工 TIG м) 评分 表 

































































































































































焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
| 5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 
5 焊接 参数 调整 不 正确 , 执 板 处 理 不 当 扣 1~5 分 
6 焊 颖 余 高 1 ~ 2mm 满分 ,0 ~ lmm 或 >2 ~ 3mm 扣 2 分 ， 
>3mm 或 <0 扣 6 分 
6 焊 缝 余 高 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
6 焊 颖 宽度 ~ 8mm 满分 ， 4~5mm 或 8~9mm 扣 1 分 ， 
>9mm 或 <4mm 扣 6 分 
6 焊 缝 宽度 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
4 焊 颖 直线 度 误差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
8 无 咬 边 满分 ,深度 <0. 5mm 或 累计 长 度 每 5mm 扣 1 分 ， 
深度 mm их 2 НЕ mm 2 
, ТРТ 深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >30mm 扣 8 分 
质量 4 无 缩 孔 、 内 四 满分 ,有 1 处 扣 2 分。 
д НХ 3° 152 分 ,>3° 扣 2 分 ;无 错 边 得 2 分 , 错 边 
>0. 3mm 扣 2 分 
焊 缝 波纹 细 肛 ,成形 美 观 . 平 整 、 宽 罕 一 致 ,表面 无 缺陷 
6 | 满分 ;波纹 较 细腻 ,成 形 较 好 各 扣 1 分 ;波纹 粗 烟 , 焊 缝 成 
形 较 差 扣 2 分 ; 焊 缝 成形 差 , 超 高 或 脱节 各 扣 6 分 
焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
аа 裂纹 .气孔 Зс .未 焊 透 ,未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 
ПЕЙ 项 考试 按 不 合格 论 
早 缝 外观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
射线 检测 后 按 NBXT 47013—2015 评定 焊 颖 质量. 
Я 焊 颖 内 部 яб 焊 颖 质量 工 级 ,满分 
质量 焊 缝 质量 下级 , 扣 10 分 
焊 颖 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 
a 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
4 о 扣 总 分 1-37 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 、 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 1 分 
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二 十 二 、 铝 管 对 接 水 平 固定 焊 (手工 TIG 焊 ) 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-73) 








1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 

2. ВОЛА Рр. ЕРА. 

3. 焊 后 两 管 应 同心 。 

4. 定位 焊 颖 允许 打磨 。 

5. 铝 合 金管 材质 可 根据 现场 情况 选 定 ， 但 焊丝 材质 也 应 随 之 变更 。 


名 称 铝 管 对 接 水 平 固定 焊 (手工 TIG 焊 ) 
材料 6082 铝 合 金管 考核 工时 40min 








СЭ "октя (ттт) 


2. 焊 前 准备 

1) 试 件 材质 : 6082 铝 合金 管 ， 规 格 为 60mmx5mm, [= 100mm， 一 端 加 工 35° № 
V 形 坡 口 ， 数 量 2 件 。 

2) 焊接 材料 : ML-5087 22, $2. 5mm; 保护 气体 为 氢气 ,体积 分 数 三 99. 99%; 
WCe-20 #14, ф2. 5mm。 

3) 焊接 设备 ,半自动 交流 铭 极 握 弧 焊 机 ， 设备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

4) Т. ЖА. ЖИ ХИН, ЖА, ЖМИ, Л, МР, АНН 
机 、 金 属 直 尺 、 扁 铲 、 砂 布 等 。 

5) 考 件 坡 口 两 端 不 得 安装 引 弧 板 、 引 出 板 。 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 手工 TIG 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 水 平 固定 焊 。 

3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 ， 坡 口角 度 70°。 
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4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 和 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 污 、 氧 化 物 、 垢 清除 干净 ， 使 
之 露出 金属 光泽 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 进行 定位 焊 。 定 位 焊 焊 1 点 ， 位 于 时 钟 12 点 处 坡 口 
Я; 也 可 采用 焊 2 点 ， 位 于 时 钟 10 点 与 2 点 处 坡 口内 ， 长 度 为 10~ 15mm。 定 位 装配 
后 ， 人 允许 使 用 打磨 工具 对 定位 焊 焊 缝 进行 适当 打磨。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选 择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 、 气 瓶 、 水 源 ， 工 具 摆 放 整齐 ， 场 地 清理 干净 ， 仔 细 清 
理 焊 缝 焊 渣 并 保持 原始 状态 。 


























4. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 








1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 ) ， 定 
位 焊 正确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 颖 ,不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 
置 ， 焊 接 参 数 选择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外 观 质量 : 考核 焊 颖 余 高 、 余 高 差 、 焊 缝 宽度、 焊 缝 宽度 差 、 直 线 度 、 角 
变形 、 错 边 、 咬 边 、 夹 钨 、 熔 合 不 良 、 背 面 超 高 或 止 坑 等 。 

3) 焊 缝 内 部 质量 : 射线 检测 后 ， 按 МВИТ 47013 一 2015 《压力 容器 无 损 检 测 》 标 准 
要 求 检查 焊 颖 内 部 的 质量 。 

(2) 时 间 定 额 准备 时 间 20min， 正 式 焊接 时 间 40min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ， 焊 接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 ， 场 地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-57) 


全 动 ” 锅 管 对 接 水 平 固定 焊 (手工 TIC 焊 ) 评分 表 


焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
































序号 考核 要 求 本 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 


5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 





焊 颖 余 高 1 ~ 2mm 满分 ,0 ~ lImm 或 2~3mm 扣 2 分 ， 








6 ь 
>3mm 或 <0 #16 分 
焊 缝 外观 6 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
2 
质量 рт г. : - 
6 香 颖 宽度 7~ 11mm 满分 ,6~7mm 或 11~12mm 扣 2 分， 


>12mm 或 <6mm 扣 6 分 























6 焊 缝 宽度 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
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( 续 ) 
焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
Л 背面 焊 道 余 高 <3mm 满分 ,>3mm 扣 2 分 ;背面 止 坑 深 
Е <0. Smm 满分 ,>0. 5mm 或 长 度 >17mm 扣 2 分 
2 焊 颖 直线 度 误差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 2 分 
4 两 管 同心 得 2 分 ,同心 度 误差 >1° 扣 2 分 ;无 错位 得 2 
分 ,错位 >0. 5mm 扣 2 分 
6 无 咬 边 满分 ,深度 三 0. 5mm 或 累 计 长 度 每 5mm 扣 1 分 ， 
深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >20mm 扣 6 分 
起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 满分 ;有 上 述 缺 陷 1 
5 焊 颖 外 观 4 | 处 扣 1~2 分 。 接 头 平整 满分 ,有 不 平整 , 超 高 .脱节 缺陷 1 
质量 处 扣 1~2 分 
2 无 电弧 擦 伤 满分 ,有 扣 2 分 
焊 颖 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 . 宽 罕 一 致 ,表面 无 缺陷 
4 | 满分 ;波纹 较 细腻 ,成 形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗糙, 焊 颖 成 形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 颖 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 
焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
本 裂纹 И, ЗЕ .未 焊 透 ,未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 
否定 项 项 考试 按 不 合格 论 
焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
射线 检测 后 按 МВИТ 47013—2015 评定 焊 缝 质量: 
М 焊 缝 内 部 0 早 缝 质量 I 级 ,满分 
质量 早 缝 质量 下级 , 扣 10 分 
焊 颖 质量 五 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 
ии 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 , 根据 情况 扣 
4 НА 1-3% 








焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 .量具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 1 分 























二 十 三 、 钛 合金 板 | 形 坡 口 对 接 平 焊 (手工 TIG 焊 ) 

1. ЖЕ (МИ 2-74) 

2. 焊 前 准备 

1) ЖИМ: TA、TB、TC 任 选 ， 规 格 为 300mmx100mmx3mm， 数 量 2 件 。 

2) 焊接 材料 : 与 母 材 相 适 应 的 钛 焊丝 ，4$2. 5mm、43. 2mm 自选 ;保护 气体 为 毛 
气 ， 体 积分 数 三 99. 99%; 4, \Се-20, Ё $2. Smm。 

3) 焊接 设备 : 手工 直流 钨 极 氮 弧 焊 机 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 


а 
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技术 要 求 
1. 单 面 焊 双 面 成 形 。 
2. 间隙 b 自 定 。 
3. 允许 充 握 焊接 ， 并 采用 碳 精 块 引 弧 ， 但 不 得 在 焊 缝 两 端 加 引 弧 板 、 引 
4. 定位 焊 颖 允许 打磨 。 


出 板 。 


钛 合金 板 I 形 坡 口 对 接 平 焊 (手工 TIG 焊 ) 





ТА ‚ТВ 


[ 22-74 钛 合金 板 I 形 坡 口 对 接 平 焊 ( 





4) 辅助 工装 : 充 握 装置、 引 弧 碳 精 块 。 
5) ТА. МИ, А, ШУ, ЖИМ, Л, 
№. ж", ВРЕ, 


























ТСЖ | 考核 工时 
手工 TIG 焊 ) 





活 扳手 、 角 向 打磨 机 、 金 属 直 


6) 人 允许 充 氯 焊接， 但 不 得 在 考 件 坡 口 两 端 加 装 引 弧 板 、 引 出 板 。 


3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 手工 TIG 焊 。 

2) 焊接 位 置 ， 对 接 平 焊 。 

3) 坡 口 形 式 : I 形 坡 口 。 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15~20mm 范围 内 的 油 、 
出 金属 光泽 。 




















污 、 锈 、 垢 清除 干净 ， 使 之 露 





6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 ， 进 行 定位 焊 。 定 位 焊 焊 2 点 ， 位 于 考 件 两 端 坡 口内 ， 





长 度 大 于 10mm。 定 位 装配 后 ， 预 置 反 变形 ， 然 后 将 试 件 
打磨 工具 对 定位 焊 焊 缝 进行 适当 打磨 。 





固定 在 充 氢 装 置 上 ， 人 允许 使 用 


т) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 





8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 、 气 瓶 、 水 源 ， 工 、 量 具 
保持 原始 状态 。 


4. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 


1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 ( 坡 口 两 侧 15~ 20 








摆 放 整齐 ,场地 清理 干净 ， 并 





mm 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 ) ， 定 
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位 焊 正 确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 充 毛 装置 上 焊接 全 终 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 
置 ， 焊 接 参 数 选择 正确 与 否 

2) 焊 颖 外 观 质量 考核 焊 缝 余 高 、 余 高 差 、 焊 缝 宽度 、 焊 缝 宽 度 差 、 直 线 度 、 错 
边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 烧 穿 、 夹 钨 等 。 

3) 焊 颖 内 部 质量 射线 检测 后 ， 按 МВИТ 47013 一 2015 《压力 容器 无 损 检 测 》 标准 
要 求 检 查 焊 颖 内 部 的 质量 。 

(2) 时 间 定 额 ” 准备 时 间 30min， 正 式 焊 接 时 间 40min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ; 焊接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规程 ; 焊 完 后 ， 场 地 清理 干 浆 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-58) 

ЕЕ) 钛 合金 板 | 形 坡 口 对 接 平 焊 (手工 TIG 焊 ) 评分 表 


焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 





























































































































序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
и 5 焊 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
1 焊 前 准备 
5 焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 
6 焊 颖 余 高 1 ~ 2mm 满分 ,0 ~ lmm 或 2~3mm 扣 2 分 ， 
>3mm 或 <0 扣 6 分 
6 焊 颖 余 高 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
6 焊 缝 宽度 5S~ 8mm 满分 ,4~5mm 或 8~9mm 扣 2 分， 
>9mm 或 <4mm 扣 6 分 
6 焊 颖 宽度 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
4 焊 颖 直线 度 误 差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
е 无 咬 边 满分 ,深度 <0. Smm 或 累计 长 度 每 Smm 扣 1 分 ， 
深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >30mm 扣 8 分 
ра ре 看 а К 4 ЯЯ 
2 И | 角 变形 <3° 得 2 分 ,>3° 扣 2 分 ;无 错 边 得 2 分 , 错 边 > 
质量 0.Smm 扣 2 分 
4 背面 四 坑 深度 0.5mm 满分 ,>0.Smm 或 长 度 >26mm 











扣 2 分 











焊 缝 波纹 细腻 ,成 形 美观 .平整 .宽容 一 致 ,表面 无 缺陷 
б | 满分 ;波纹 较 细腻 ,成 形 较 好 各 扣 1 分 ;波纹 粗糙 , 爆 缝 成 
形 较 差 扣 2 分 ; 焊 颖 成 形 差 , 超 高 或 脱节 各 扣 6 分 











爆 缝 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 . 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
ЕЯ 
Е 项 考试 按 不 合格 论 


焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
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( 续 ) 
焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 | 157 
射线 检测 后 按 МВИТ 47013—2015 评定 焊 缝 质量 . 
А 焊 颖 内 部 而 焊 颖 质量 I 级 ,满分 
质量 焊 颖 质量 了 级 , 扣 10 分 
焊 缝 质量 亚 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿 戴 不 全 , 扣 1 分 
ПЕТЯ 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
ЕЕ Х Я 44 
4 А 扣 总 分 1~3 分 
焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 、 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 1 分 

















二 十 四 、 纯 铜 管 对 接 水 平 固 定 焊 (手工 TIG 焊 ) 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-75) 








Т. 单 面 焊 双 面 成 形 。 

2. АЕР. Ш РА. 
З. 焊 后 两 管 应 同心 。 

4. 定位 焊 颖 允许 打磨。 


纯 铜 管 对 接 水 平 固定 焊 (手工 TIG 焊 ) 
考核 工时 








(本 хворае (手工 TIG 焊 ) 








2. 焊 前 准备 

1) ЖИМИ: T2 纯 铜 管 ， 规 格 为 442mmx3. бит, [= 100mm， 一 段 加 工 35° ~40?° 
单 V 形 坡 口 ， 也 可 自行 修 磨 坡 口 ， 数 量 2 件 ， 如 图 2-75 所 示 。 

2) 焊接 材料 : HS201 #1, ф2.5тт; 保护 气体 为 氢气 ， 体 积分 数 三 99. 9%; WCe- 
20%, $2. 5mm。 

3) 焊接 工装 : 充 毛 装置 。 
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4) 焊接 设备 : 手工 直流 钨 极 氢 弧 焊 机 ， 设 备 型 号 根据 实际 情况 自 定 。 

5) Т, ЖА. 钢丝 钳 、 尖 嘴 钳 、 锤 子 、 铜 丝 刷 、 雏 刀 、 活 扳手 、 角 向 打磨 机 、 金 
ЖЕЛ, м, в“. 

3. 操作 要 求 

1) 焊接 方法 : 手工 TIG 焊 。 

2) 焊接 位 置 : 水 平 固 定 焊 。 

3) 坡 口 形式 : V 形 坡 口 70"~80。， 也 可 自行 修 磨 坡 口 。 

4) 焊接 要 求 : 单 面 焊 双 面 成 形 ， 人 允许 充 毛 焊接 。 

5) 焊 前 清理 : 将 坡 口 两 侧 15 ~ 20mm 范围 内 的 油 、 污 、 锈 、 垢 清除 干净 ， 直 至 露 
出 金属 光泽 。 

6) 装配 、 定 位 焊 : 按 图 组 装 进 行 定位 焊 ， 管 子 定 位 焊 焊 1 点 ， 位 于 时 钟 12 点 处 坡 
НЯ; 也 可 焊 2 点 ， 位 于 时 钟 10 点 、2 点 处 坡 口 内 ， 禁 止 在 时 钟 6 点 处 定位 焊 。 定 位 焊 
颖 长 度 为 10~15mm。 定 位 装配 后 ， 应 调整 管子 ,使 两 管 同心 。 允 许 使 用 打磨 工具 对 定 
位 焊 焊 颖 做 适当 打磨 。 

7) 焊接 过 程 中 防护 用 品 穿戴 整齐 ， 焊 接 参 数 选择 正确 ， 焊 后 焊 件 保持 原始 状态 。 

8) 考 件 焊 完 后 ， 关 闭 焊 机 、 气 瓶 、 水 源 ， 工 、 量 具 摆 放 整 齐 ， 场 地 清理 干净 ， 仔 
细 清 理 焊 缝 焊 漆 并 保持 原始 状态 。 

4. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 焊 前 准备 : 考核 考 件 清理 程度 〈 坡 口 两 侧 15~20mm 清除 油 、 污 、 锈 、 垢 ) ， 定 
位 焊 正 确 与 否 ， 考 件 定位 焊 后 必须 在 操作 架 上 焊接 全 缝 ， 不 得 任意 更 换 和 改变 焊接 位 
置 ， 焊 接 参数 选择 正确 与 否 。 

2) 焊 颖 外观 质 量 : ЖАРЕ, ЕЕ, А ЖЕ, НА, НХ 
形 、 错 边 、 咬 边 、 熔 合 不 良 、 背 面 焊 缝 超 高 或 止 坑 等 。 

3) 焊 缝 内 部 质量 ; 射线 检测 后 ， 按 МВИТ 47013 一 2015 《压力 容器 无 损 检 测 》 标准 
要 求 检 查 焊 颖 内 部 质量 。 

(2) 时 间 定 额 , 准备 时 间 20min， 正 式 焊 接 时 间 40min (超时 lmin 扣 考 件 总 分 1 
分 ， 超 时 10min， 考 件 0 分 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”考核 现场 防护 用 品 的 穿戴 情况 ; 焊接 过 程 中 正确 执行 安全 操 
作 规 程 ， 焊 完 后 ,场地 清理 干净 ， 工 、 量 具 和 考 件 摆 放 整 齐 。 

5. 配 分 、 评 分 标准 ( 见 表 2-59) 



































































































































纯 铜 管 对 接 水 平 固 定 焊 (手工 ТІС 焊 ) 评分 表 


焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
5 烛 件 清理 不 干净 ,定位 焊 不 正确 扣 1~5 分 
5 划 线 ,装配 不 正确 ,焊接 参数 调整 不 正确 扣 1~5 分 




















1 焊 前 准备 
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(2%) 
焊工 试 件 编号 考试 超时 扣 总 分 
序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
6 焊 颖 余 高 1 ~ 2mm 满分 ,0 ~ lmm 或 2~3mm 扣 2 分 ， 
>4mnm 或 <0 扣 6 分 
6 焊 缝 余 高 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
6 焊 缝 宽度 6~ 10mm 满分 ,5~ 6mm 或 10~ 1lmm 扣 2 分 ， 
>llmm 或 <5mm 扣 6 分 
6 焊 缝 宽度 差生 2mm 满分 ,>2mm 扣 6 分 
7 背面 焊 颖 余 高 所 3mm 满分 ,>3mm 扣 2 分 ;背面 凹 坑 深 
Е < 0. 5mm 满分 ,>0. 5mm 或 长 度 >26mm 扣 2 分 
4 焊 颖 直线 度 误差 <2mm 满分 ,>2mm 扣 4 分 
两 管 同心 满分 ,同心 度 误 差 >21° 扣 2 分 ;无 错 边 得 2 分， 
4 х 
焊 缝 外 观 错 边 >0. Smm 扣 2 分 
2 1—Я 
质量 。 | ЖИЛ АИ 60, 5mm 或 累计 长 度 每 Snm 扣 1 分 ， 
深度 >0. Smm 或 累计 长 度 >26mm 扣 6 分 
起 头 .收尾 平整 ,无 流 消 、 缺 口 或 超 高 满分 ;有 上 述 缺 陷 1 
4 | 处 扣 1~2 分 。 接 头 平整 满分 ,有 不 平整 . 超 高 .脱节 缺陷 1 
处 扣 1~2 分 
焊 颖 波纹 细腻 ,成形 美 观 ,. 平 整 .宽窄 一 致 ,表面 无 缺陷 
4 | 满分 ;波纹 较 细 县, 成形 较 好 扣 1 分 ;波纹 粗糙 , 焊 缝 成形 
较 差 扣 2 分 ; 焊 颖 成形 差 , 超 高 或 脱节 扣 4 分 
焊 颖 表面 不 是 原始 状态 ,有 加 工 、 补 焊 、 返 修 等 现象 或 有 
| 裂纹 气孔、 夹 渣 .未 焊 透 ,未 熔 合 等 任何 一 项 缺陷 存在 ,此 
ПЕЙ 项 考试 按 不 合格 论 
焊 颖 外 观 质量 得 分 低 于 30 分 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
射线 检测 后 按 NBXT 47013 一 2015 评定 焊 缝 质量: 
5 焊 颖 内 部 40 焊 颖 质量 工 级 ,满分 
质量 焊 缝 质量 开 级 , 扣 10 分 
焊 颖 质量 五 级 ,此 项 考试 按 不 合格 论 
防护 用 品 穿戴 不 全 , 扣 1 分 
И 焊接 过 程 中 有 违反 安全 操作 规程 的 现象 ,根据 情况 扣 
安全 文明 
4 т 扣 总 分 | 1-37} 
. 焊 完 后 ,场地 清理 不 干净 , 工 、 量 具 和 考 件 等 码 放 不 整齐 
扣 1 分 
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3.1 焊工 (初级) 理论 知识 模拟 试卷 


考试 时 间 : 120 分 钟 
一 、 单 项 选择 题 〈 请 将 正确 答案 的 序号 填 人 括号 内 ， 每 题 1 分 ， 共 80 分 ) 
下 列 关 于 职业 道德 的 说 法 中 ， 正 确 的 是 〈 у 


和 ( 














. 职业 道德 的 形式 因 行 业 不 同 而 有 所 不 同 ”B. 职业 道德 在 内 容 上 具有 变动 性 











职业 道德 体现 了 





职业 道德 在 适用 范围 上 具有 普遍 性 р. 讲求 职业 道德 会 降低 企业 的 竞争 力 


( ) 。 
. 从 业者 对 所 从 事 职业 的 态度 B. 从 业者 的 工资 收入 
. 从 业者 享有 的 权利 D. 从 业者 的 工作 计划 





办 事 公 道 是 指 从 业 人 员 在 进行 职业 活动 时 要 做 到 ( ) 。 
. 支持 真理 ， 公 私 分 明 ， 公 平公 正 ， 光 明 夭 落 

. 奉献 社会 ， 襟 怀 坦荡 ， 待 人 热情 ， 勤 俭 持 家 

. 原则 致 上 ， 不 徇私 情 ， 举 质 任 能 ， 不 避 末 焉 

. 牺牲 自我 ， 助 人 为 乐 ， 邻 里 和 睦 ， 正 大 光明 

爱 岗 敬业 就 是 对 从 业 人 员 ( ) 的 首要 要 求 。 

















B. 工作 精神 C. 工作 能 р. 以 上 均 可 


遵守 法 律 法 规 要 求 ( 0). 





. 积极 工作 
. 自觉 加 班 





B. 加 强 劳动 协作 
р. 遵守 安全 操作 规程 


要 做 到 遵 纪 守 法 ， 对 每 个 职工 来 说 ， 必 须 做 到 ( ) 。 


. 有 法 可 依 
. 反对 自由 主义 

















B. 反对 “ 管 ” Б БЕЗИ 
р. 努力 学 法 、 知 法 、 守 法 、 用 法 

















. 国标 中 规定 的 几 种 图 纸 幅 面 中 ， 幅 面 最 小 的 是 ( ) 。 


. АО 














. 在 机 械 制 图 中 ， 物 体 的 正面 投影 称 为 (  )。 





. 主 视图 





. 三 视图 的 投影 规 得 


1. 
A 
С 
2. 
А 
С 
3. 
А 
В 
С 
р 
4. 
А. 工作 态度 
5. 
А 
С 
6. 
А 
С 
7 
А 
8 
А 
9 
А. ЕЖЕ 


Е 

















В. А4 С. А2 О. АЗ 
В. 俯视 图 C. 左 视 图 D. 右 视 图 
是 ( ) 与 左 视图 宽 相 等 。 
B. 俯视 图 C. 仰视 图 D. 右 视 图 
10. 焊 颖 符号 标注 原则 是 : 坡 口角 度 、 根 部 间 隐 等 尺寸 标注 法 在 基本 符号 的 上 侧 


) 。 
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却 ， 

















A. 左 侧 В. 右 侧 C. 下 侧 р. 尾部 

и. 原子 序数 在 数值 上 与 这 种 原子 的 核电 荷 数 和 ( ) 相等 。 

A. 质子 数 B. 相对 原子 原子 质量 

C. 中 子 数 D. 核 外 电子 数 

12. Si 表示 ( ) 元 素 。 

А. № В. 铁 С. Ш р. Е 

13. 一 种 物质 生成 两 种 或 两 种 以 上 新 物质 的 反应 称 ( ) 反应 。 

A. 分 解 B. 化 合 С. 置换 D. 还 原 

14. 金属 材料 在 静 载 荷 作 用 下 ， 抵 抗 变形 和 破坏 的 能 力 称 为 ( 2% 

А. 塑性 В. Я С. 强度 р. 硬度 

15. 用 于 制造 机 械 零 件 和 工程 构件 的 合金 钢 称 为 е 

А. 碳 素 钢 B. 合金 结构 钢 C. 合金 工具 钢 р. 特殊 性 能 钢 
16. 退火 是 将 钢 加 热 到 一 定 温度 保温 后 ，( ) 冷却 的 热处理 工艺 。 

А. 随 炉 缓慢 B. 出 炉 快 速 С. 出 炉 空气 D. 在 热 水 中 
17. 将 钢 件 加 热 到 АС, 或 АС, 以 上 某 一 温度 ， 保 温 一 定时 间 ， 然 后 以 适当 速度 冷 





获得 ( ) 〈 或 贝 氏 体 ) НЕ ТРЕХ. 















































































































































A. 铁 素 体 В. 奥 氏 体 C. 珠光 体 р. 马 氏 体 
18. 任 一 时 刻 流 过 任 一 节点 的 电流 的 代数 和 为 ( ) 。 

A. 分 电流 B. 总 电流 С. 零 D. 不 确定 
19. 用 电流 表 测 得 的 交流 电流 的 数值 是 交流 电 的 ( ) 值 。 

А. 有 效 В. 最 大 С. 瞬时 D. 平均 
20. 雏 刀 的 主要 工作 面 指 的 是 ( ) 。 

А. 有 刍 纹 的 上 、 下 两 面 В. 两 个 侧面 

C. 全 部 表面 D. 顶端 面 

21. 普通 丝锥 切削 部 分 的 前 角 为 ( 1 

A. 5°~8° B. 8°~10° C. 9°~11° D. 10°~12° 
22. 按 矫正 时 产生 矫正 力 的 方法 可 分 为 : 手工 矫正 、 机 械 矫正 和 ( ) 等 。 
А. 冷 矫正 和 火焰 矫正 В. 冷 矫正 和 高 频 热点 矫正 

С. 火焰 矫正 与 高 频 热点 矫正 р. 冷 矫正 与 热 矫 正 

23. 当 材 料 剪 断面 质量 和 表面 质量 较 差 时 ， 应 采用 ( ) 。 

А. 较 大 的 弯曲 半径 B. 较 小 的 弯曲 半径 

C. 较 大 的 弯曲 角 р. 较 小 的 弯曲 角 

24. 剪 切 机 上 、 下 刀刃 间 留 有 一 定 的 间 际 ， 间 际 必须 适当 ， 千 间 际 过 大 会 产生 ( jo 
А. 剪 切 力 增 大 В. 剪 切 力 减 小 С. ТН р. 刀刃 磨损 
25. 装配 的 准备 工作 有 确定 装配 ( ) 、 顺 序 和 准备 所 需要 的 工具 。 

A. 方法 В. 过 程 C. 工艺 D. 工装 
26. 发 现 焊 工 触电 时 ， 应 立即 ( а 
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А. 报告 领导 В. 剪断 电源 с. 切断 电源 р. 将 人 拉 开 
27. 对 焊工 身体 有 害 的 高 频 电磁 场 产生 在 <), 

А. Фа В. 埋 弧 焊 с. 手 弧 烛 р. 碳 弧 气 蚀 
28. 国家 标准 规定 ， 工 作 企业 噪声 不 应 超过 (0). 

А. 50db В. 854Ь С. 100db D. 120db 











29. 新 《中 华人 民 共 和 国 劳动 合同 法 》 由 中 华人 民 共 和 国 第 ( ) 届 全 国人 民 
代表 大 会 常务 委员 会 第 二 十 八 次 会 议 通 过 。 

















A. 八 ВВ C. 九 D. 十 一 

30. 焊接 作业 中 断 ( ) 个 月 要 重新 进行 培训 和 考试 。 

A. 3 B. 6 C. 9 ”. 12 

31. 焊接 锅炉 压力 容器 的 焊工 ， 必 须 进行 考试 ， 取 得 ( ) 后 才能 担任 焊接 
工作 。 

A. 电气 焊工 安全 操作 证 В. 锅炉 压力 容器 焊工 合格 证 

C. 中 级 焊工 证 D. 高 级 焊工 证 

32. 锅炉 压力 容器 焊工 基本 知识 考试 有 效 期 是 ( Бе 

A. 2 B. 3 C. 4 D.6 

33. 焊 颖 长 度 方向 的 尺寸 标注 在 基本 符号 的 ) 是 焊 颖 符号 的 标注 原则 。 

A. 上 侧 B. 下 侧 C. 左 侧 р. 右 侧 








34. 根据 GBAT 5$117 一 2012 ， 碳 钢 焊 条 型 号 是 以 熔融 金属 的 力学 性 能 、( ) 、 药 
皮 类 型 和 焊接 电流 种 类 来 划分 的 。 


















































































































































A. 化 学 成 分 B. 焊接 位 置 С. 扩散 氧 含 量 р. ЕВЕ 
35. 受 力 状况 好 ， 应 力 集中 较 小 的 接头 是 ( je 

А. 搭 接 接头 В. 了 T 形 接头 C. 角 接 接头 р. 对 接 接头 
36. 焊接 电源 输出 电压 与 输出 电流 之 间 的 关系 称 为 ( ә 

А. 电弧 静 特 性 B. 电源 外 特性 

C. 电源 动 特性 D. 电源 调节 特性 

37. ВХІ 型 弧 焊 电源 焊接 电流 细 调 是 通过 改变 ( ) 来 实现 。 

А. Хаа В. 8109 

С. К, КА р. 动 铁心 位 置 

38. 弧 焊 电源 配套 的 焊 钳 规格 是 按照 电源 的 ( ) 大 小 决定 。 

A. 实际 焊接 电流 В. 最 大 的 焊接 电流 

С. 额定 焊接 电流 D. 短路 电流 

39. 焊接 时 ， 弧 焊 变 压 器 的 电缆 盘 成 盘 形 ， 焊 接 电流 ( Р 

А. ЖХ В. 减 小 C. 不 变 D. 不 确定 
40. 利用 气体 导电 时 产生 的 电弧 热 作为 热源 的 熔 焊 方法 叫做 ( ) 。 

А. ВХ В. 电弧 焊 С. 电子 束 焊 D. 激光 焊 





41. 焊条 电弧 焊 时 ， 电弧 越 长 ， 则 电弧 电压 ( ) 。 
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А. 越 低 В. 越 高 C. 不 变 D. 不 确定 

42. 焊条 电弧 焊 使 用 的 电弧 静 特 性 是 处 于 ( ) 

A. 下 降 段 B. 水 平 段 C. 上 升 段 D. 任意 段 

43. СО, 气体 保护 焊 使 用 大 电流 焊接 时 ， 焊 颖 表面 成 形 ( та 

А. 良好 В. 较 好 С. 较 差 D. 一 般 

44. ( ) 不 宜 采 用 埋 弧 焊 焊接 。 

А. 碳 素 钢 В. 不 锈 钢 С. 6 р. 低 合 金 钢 
45. 下 列 材料 中 ，( ) ЖЕНЕ, 

А. 纯 铁 В. 0235 С. 0345(16Мп) р. 12Cr18Ni9Ti 
46. 碳 弧 气 刨 时 ， 常 用 的 压缩 空气 压力 为 ( ) MPa。 

А. 0.2-0.4 В. 0.4-0.6 С. 0.6-0.8 р. 0.8-1.0 
47. ( ЕЕ ВА НО, 

А. 工件 坡 口角 度 均 匀 В. 装配 间 际 均匀 一 致 

C. 运 条 方法 不 当 D. 焊接 电流 合适 

48. 定位 焊 时 焊接 电流 应 比 正式 焊接 时 ( 26 

А. В 5% - 10% В. 16 10% - 15% С. № 10%- 15% О. 高 15%~20% 





49. ( ) 常用 在 要 求 夹 持 力 很 大 ， 而 空间 尺寸 受 限制 的 地 方 。 
А. 气动 夹 紧 器 В. МЕЖ С. 磁力 夹 紧 需 р. 真空 夹 紧 絮 
50. 熔 焊 时 ， 在 单 道 焊 缝 横 截 面 上 焊 颖 宽度 与 焊 缝 计算 厚度 的 比值 称 为 ( ) 。 







































































А. 熔 合 比 В. 焊 颖 成 形 系数 С. 焊 脚 尺寸 р. НЕ 

51. 薄 钢 板 对 接 焊 后 会 产生 ( )s 

A. 波浪 变形 В. 弯曲 变形 С. 扭曲 变形 р. 角 变形 

52. 采用 连 弧 法 焊接 平 对 接 打 底 烛 时， 焊接 频率 约 为 每 分 钟 ( ) 个 熔 池 。 

A. 30 В. 40 С. 50 р. 60 

53. 管子 对 接 焊 时 ， 防 止 管子 弯曲 变形 的 方法 是 ( ) 

А. 加 余 量 法 В. 散热 法 С. 刚性 固定 法 р. 锤 击 法 

54. 由 于 CO, 气 体 不 是 易 燃气 体 ， е 应 使 CO, 气 瓶 ( в 

А. 避免 阳光 直射 В. 直接 受热 C. 靠近 热源 р. 剧烈 振动 

55. 平角 焊 时 ， 半 自动 о ме а 可 采用 较 小 的 ( ) 
横向 摆动 。 

А. А в. 圆圈 形 С. 三 角形 D. 月 牙 形 

56. 滴 状 过 渡 焊 接 选 择 焊接 参数 时 ， 应 尽量 使 用 较 大 的 焊接 电流 ， 同 时 匹配 较 高 的 
( ) 。 

A. 焊接 速度 B. 气体 流量 р. 电弧 电压 р. 电弧 高 度 

57. 焊接 铝 及 铝 合 金 时 ，( ) 衬 垫 不 是 可 拆 性 衬 垫 。 

А. 不 锈 钢 衬 热 В. 铜 热 С. 铝 及 铝 合 金 衬 热 ”D. 陶瓷 垫 


58. 手工 铝 极 握 弧 焊 时 ， 易 爆 物 品 距 离 焊 接 场 所 不 得 小 于 ( ) mo 
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А. 20 В. 15 С. 10 р. 5 

59. 采用 手工 钨 极 毛 弧 焊 焊 接 不 锈 钢 薄 板 对 接 焊 终 时 ， 焊 后 产生 较 大 的 ( ys 

А. 弯曲 变形 В. 波浪 变形 С. 扭曲 变形 D. 角 变 形 

60. 忽 极 氢 弧 焊 控制 系统 是 通过 ( ) 对 供电 、 供 气 、 引 弧 和 稳 弧 等 各 个 阶段 的 
动作 实现 控制 。 

А. 焊接 主 回路 В. 微 动 开关 

C. 控制 线路 D. 控制 箱 

61. 采用 埋 弧 焊 焊 船形 焊 缝 时， 通常 将 焊丝 中 心弦 处 于 垂直 位 置 并 与 工件 成 
( ) 。 

А. 45° В. 50° С. 55° р. 60° 

62. 在 刚性 固定 下 ,采用 埋 弧 焊 焊接 长 直 钢 板 拼 缝 时， 主要 产生 ( ) 变形 。 

А. 纵向 收缩 “B. 波浪 变形 С. 扭曲 变形 р. 弯曲 变形 

63. 乙 燃 发 生 器 的 发 气 室 温度 达到 ( ) 时 应 立即 停止 使 用 。 

А. 40% В. 60% С. 90% р. 100% 

64. 垂直 管 施 焊 中 ， 焊 炬 作 ( ) ， 以 控制 熔 池 温度 。 

А. 小 节 距 横向 摆动 В. 轻微 前 后 摆动 

C. 月 牙 形 р. 圆圈 形 

65. 火焰 鲜 焊 时 ， 儿 焊工 件 的 装配 要 求 比 焊条 电弧 焊 ( ) 。 

A. 高 B. 较 低 C. 低 D. 相同 





66. 硬 镍 料 具有 较 高 的 强度 ， 可 以 连接 承受 ( ) 的 零件 ， 应 用 较 广 。 

А. ИИ В. 较 重 载荷 С. ЖИК р. 10у 

67. 点 焊 不 同 厚度 钢板 的 主要 困难 是 ( ) 。 

А. 分 流 太 大 В. 产生 缩 孔 С. ВИН р. 容易 错位 

68. 所 有 碳 素 钢 都 可 以 用 电阻 对 焊 的 方法 ， 不 过 随 着 含 碳 量 的 增加 ， 需 要 的 变形 量 
减少 而 焊接 温度 ( ) 。 






































A. 降低 B. 提高 C. 不 变 D. 不 确定 

69. 由 于 缝 焊 的 焊 点 重合 ， 故 分 流 很 大 ， 因 此 焊 件 不 能 太 厚 ,一般 不 超过 (0) што 

А. 1 В. 1.5 С. 2 р. 3 

70. 电弧 螺 柱 焊 时 ， 焊 接 电源 的 空 载 电压 应 为 ( ) У, 

А. 50-70 В. 70-100 С. 100-120 О. 120-150 

71. 扩散 焊 时 ， 焊 件 一 般 为 整体 加 热 ， 随 炉 冷 却 ， 且 施加 的 压力 较 小 ， 故 焊接 变形 
( )о 

А. 较 大 B. 大 C. 小 D. 较 小 





72. 手工 气 割 时 使 用 的 是 ( 2 

А. ВРВ. Т.Е С. АА р. 数控 气 割 机 
73. 对 于 交流 埋 弧 焊 ， 应 采用 具有 ( ) 曲线 的 电源 。 

А. 陡 降 外 特性 В. 缓 降 外 特性 
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С. 水 平 外 特性 р. 上 升 外 特性 

74. 切割 工件 应 垫 高 (。”) mm 以 上 并 支架 稳固 ， 对 可 能 造成 溪 伤 的 火花 飞溅 应 
进行 有 效 防护 。 

A. 30 B. 50 C. 80 D. 100 








75. 采用 碳 弧 气 蚀 比 风 镜 可 提高 生产 率 ( ) №, 


А. 1 


В. 2 С: 3 р. 4 








76. 碳 弧 气 刨 压缩 空气 的 压力 是 由 ( ) 决定 的 。 


А. ШН 


77. 利用 碳 弧 气 蚀 对 低 碳 钢 开 焊 接 坡 口 时 应 采用 ( ) 。 























ЕЕ В. 刨 削 宽度 С. 蚀 前 深度 D. 


(ey 


I 前 电流 























А. 直流 反 接 B. 直流 正 接 C. 交流 电源 D. 直流 正 接 或 反 接 





78. “Е 
( ). 

















4303” 是 碳 钢 焊 条 型 号 完整 的 表示 方法 ， 其 中 第 三 位 阿拉 伯 数 字 表示 的 是 


А. 药 皮 类 型 В. 电流 种 类 C. 焊接 位 置 D. 化 学 成 分 
79. 扩散 焊 时 ， 时 间 过 长 ， 不 会 造成 ( а 

А. 2 В. п С. 生成 脆性 相 D. 接头 性 能 恶化 
80. 颖 焊 时 ,采用 ( ) 电极 。 


А. МН 


=, я 
满分 20 分 ) 


( ) 
( ) 
( ) 
( ) 
( ) 
( ) 
( ) 
( ) 
( ) 

) 


字 表 示 碳 的 质 
( ) 
均匀 钢 的 组 


ИМ A м м им 


) 
) 
) 
) 
) 























FE 形 В. 旋转 滚 盘 С. 圆锥 形 D. 方形 
断 题 (将 判断 结果 填 信 括号 中 ， 正 确 的 填 “V” 错 误 的 填 “x”， 每 题 1 分 ， 











于 职守 就 是 要 求 把 自己 职业 范围 内 的 工作 做 好 。 
ВЕ. 
办 事 公 道 不 可 能 有 明确 的 标准 ， 只 能 因 人 而 异 。 
职业 道德 А 道德 在 职业 行为 和 职业 关系 中 的 具体 表现 。 
.常见 的 剖 视 图 有 全 剖 视 网、 半 痢 视图 和 局 部 剖 视 图 。 
. 在 设计 过 程 中 ， 一 般 是 先 画 出 零件 图 ， 再 根据 零件 图 画 出 装配 图 。 
. 焊 颖 的 辅助 符号 是 说 明 焊 缝 的 某 些 特征 而 采用 的 符号 。 
一 种 分 子 有 两 个 以 上 分 子 式 ， 分子 有 单质 和 化 合 物 之 分 。 
.热膨胀 性 是 金属 材料 的 力学 性 能 。 
10. 优质 碳 素 结构 钢 采 用 两 位 阿拉 伯 数 字 和 规定 符号 表示 ， 其 中 阿拉 伯 数 
量 分 数 的 平均 值 为 千 分 之 几 。 
П. 退火 的 目的 是 降低 钢 的 硬度 ， 提 高 塑性 ,便于 加 工 ， 并 可 细 化 晶 粒 ， 
织 和 成 分 ， 消 除 残 余 内 应 力 等 。 
12. 消除 材料 或 制 件 的 弯曲 、 尊 曲 、 凸 四 不 平 的 工艺 方法 就 叫 矫 正 。 
13. 焊条 直径 不 同 但 焊条 长 度 是 一 样 的 。 
14. 清除 坡 口 表面 的 铁 、 锈 、 油 污 、 水 分 的 目的 是 提高 焊 颖 金属 强度 。 
15. 弧 焊 电源 的 种 类 应 根据 焊接 工作 要 求 及 自身 的 特点 等 来 进行 选择 。 
16. 由 于 细 丝 C0, 焊 的 工艺 比较 成 熟 ， 因 此 应 用 比 粗 丝 CO, 焊 广泛 。 
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( ) 17. 焊 钳 的 作用 是 夹 持 焊 条 和 传导 电流 。 

( ) 18. 随 着 焊接 电流 的 增加 ， 电 弧 电 压 应 相应 减 小 。 

( ) 19. 负载 检查 的 目的 是 通过 短 时 焊接 ， 进 一 步 检查 水 路 、 气 路 、 电 路 系统 
工作 是 否 正常 以 及 空 载 检验 中 无 法 暴露 的 问题 。 

( ) 20. 型 号 G01 一 30 中 的 “30” 表 示 可 以 焊接 的 材料 最 大 厚度 为 30mm。 


3.2 焊工 (中级) 理论 知识 模拟 试卷 


一 、 选 择 题 (请 将 正确 管 案 的 序号 填 入 括号 内 ， 每 题 1 分 ， 共 80 分 ) 














































































































1. 职业 道德 的 内 容 包 括 ( 2 

А. 从 业者 的 工作 计划 В. 职业 道德 行为 规范 

C. 从 业者 享有 的 权利 D. 从 业者 的 工资 收入 

2. 下 列 关 于 职业 道德 的 说 法 中 ， 正 确 的 是 ( Ха 

А. 职业 道德 的 形式 因 行 业 不 同 而 有 所 不 同 

В. 职业 道德 在 内 容 上 具有 变动 性 

C. 职业 道德 在 适用 范围 上 具有 普遍 性 

D. 讲求 职业 道德 会 降低 企业 的 竞争 力 

3. 爆 颖 符号 标注 原则 是 焊 缝 横 截 面 上 的 尺寸 标注 在 基本 符号 的 5 
А. 上 侧 В. 下 侧 С. 左 侧 р. 右 侧 
4. 三 视图 的 投影 规律 是 主 视图 与 ( ) 高 平 齐 。 

A. 左 视 图 В. 右 视 图 С. 仰视 图 р. 俯视 图 
5. 金属 材料 的 工艺 性 能 是 ( )ь 

А. 导电 性 B. 焊接 性 С. 抗 氧化 性 р. 塑性 
6. 割 件 厚度 小 于 等 于 300mm 时 ， 不 能 选用 ( ) 型 割 炬 。 

А. С01-100 В. С01-300 С. 602-500 О. С02-300 
7. 不 锈 钢 是 指 主 加 元 素 ( ) 的 含量 能 使 钢 处 于 钝 化 状态 ， 又 具有 不 锈 特性 。 
А. 铬 В. 2 С. 2 р. Е 

8. 下 列 选 项 中 ，( ) 不 是 焊条 药 皮 的 组 成 物 。 

А. 稳 弧 剂 В. 造 气 剂 С. 造 漆 剂 р. 脱 氮 剂 
9. 酸性 焊条 主要 采用 的 脱氧 剂 是 ( )ь 

А. 钛 铁 В. 9 С. 锰 铁 р. 铝 合金 
10. 选用 不 锈 钢 焊条 时 ， 主 要 应 遵守 与 母 材 ( ) 的 原则 。 

A. 等 强度 В. 等 冲击 起 度 С. 等 成 分 D. 等 塑性 


11. 水 平 固定 管道 组 对 时 应 特别 注意 间 际 尺寸 , 一 般 应 (。”)。 
A. 上 大 下 小 B. 上 小 下 大 С. 左 大 右 小 р. 左 小 右 大 
12. 小 直径 管 ($60mm 以 下 ) 的 定位 焊 ， 一 般 在 坡 口内 点 焊 (。”) 点 。 
А. 4 B. 3 C72 D. 1 
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13. MZ 一 1000 型 焊 机 是 ( р 

















А. 埋 弧 焊 机 В. 焊条 电弧 焊 机 

С. C0, 气 体 保护 焊 机 D. Л 

14. ( ) 是 一 种 自动 埋 弧 焊 常 用 的 引 弧 方法 。 

А. 高 频 高 压 引 弧 法 B. 高 压 脉冲 引 弧 法 

С. 焊丝 回 抽 引 弧 法 р. 磨擦 式 引 弧 法 

15. ( ) 不 宜 采用 埋 弧 焊 焊接 。 

А. 纯 铜 В. 不 锈 钢 C. 低 合 金 钢 р. #8 
16. C0, 焊 时 ,保持 短路 过 渡 稳 定 主要 取决 于 ( ) 和 焊接 参数 。 
A. 焊接 电源 的 外 特性 В. 焊接 电弧 的 静 特性 

C. 焊接 电源 的 动 特性 D. 焊丝 的 熔化 特性 








17. 小 电流 等 离子 弧 焊 接 时 ， 焊 件 焊 后 的 变形 量 和 热 影响 区 都 ( ) ащ 


А. 小 于 B. 等 于 C. 大 于 р. 不 大 于 
18， 目 前 穿 透 型 等 离子 扳 焊 焊接 不 锈 钢 ， 常 选用 С) 作为 保护 气体 。 

















А. 纯 毛 或 所 中 加 少量 氧 的 混合 气体 В. 纯 毛 或 毛 氨 混合 气体 
C. 氮气 р. ми C0, 混合 气体 

19. 薄板 的 等 离子 弧 焊 可 不 采用 ( ) 焊接 。 

А. 小 孔 效 应 В. 熔 透 型 С. 微 束 等 离子 弧 р. 气孔 


20. ( ””)， 则 焊 后 产生 的 焊接 变形 最 大 。 

А. 加 热 时 ， 焊 件 能 自由 膨胀 ; 冷却 时 ， 焊 件 能 自由 收缩 

В. 加 热 时 ， 焊 件 不 能 自由 膨胀 ; 冷却 时 ， 焊 件 能 自由 收缩 

С. 加 热 时 ， 焊 件 不 能 完全 自由 膨胀 ; 冷却 时 ， 焊 件 不 能 完全 自由 收缩 
21. 焊 件 因 不 均匀 加 热 和 冷却 于 焊 后 两 端 击 起 的 变形 称 为 ( ”)。 





















































А. 弯曲 变形 В. 角 变形 С. 扭曲 变形 D. 收缩 变形 
22. 反 变 形 法 主要 用 来 减 小 弯曲 变形 和 ( )s 

A. 收缩 变形 В. 扭曲 变形 C. 角 变 形 D. 错 边 变 形 
23. 0345 (16Mn) 钢 焊 接 时 ， 应 采用 强度 等 级 为 ( ) 的 结构 钢 焊 条 。 
А. E43 В. Е50 С. Е55 р. E60 

24. 珠光 体 耐 热 钢 焊接 时 ， 不 易 产 生 的 裂纹 是 ( 

A. 热 裂 纹 В. 冷 裂纹 С. 再 热 裂 纹 р. 再 冷 裂 纹 
25. 低温 钢 焊 接 时 ， 关 键 是 要 保证 ( j 

А. 不 产生 冷 裂纹 B. 接头 的 低温 强度 

С. 焊 缝 的 低温 耐 蚀 性 能 р. 焊 颖 区 和 粗 唱 区 的 低温 韧性 
26. 铁 素 体 不 锈 钢 可 采用 ( ) 进行 焊接 。 

А. НД В. Ан С. 等 离子 弧 焊 р. со, 


27. 焊接 接头 冷却 到 ( ) 时 产生 的 焊接 裂纹 属于 冷 裂纹 。 


· 308 . 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 


































































































A. 液 相 线 附近 В. 4,2 С. 较 低 温度 р. 固 相 线 附近 
28. 焊接 时 ，( ) 气体 不 会 产生 气孔 。 

А. CO В. СО, С. Н, р. №, 

29. ( ) 不 是 焊接 检验 的 目的 

А. 发 现 焊 接 缺 陷 B. 测定 焊接 残余 应 力 

C. 确保 产品 的 焊接 质量 D. 确保 产品 的 安全 使 用 

30. 弯曲 试验 的 目的 是 测定 焊接 接头 的 ( а 

А. 强度 В. 塑性 С. 万 性 D. 硬度 

31. 对 碳 钢 的 化 学 分 析 ， 经 常 分 析 的 元 素 有 C、Mn ( )、S 和 P 等 。 
A. Al B. Fe С. Si D. Zn 

32. 用 电流 表 测 得 的 交流 电流 的 数值 是 交流 电 的 ( ) 值 。 

A. 有 效 B. 最 大 C. 瞬时 D. 平均 

33. 变压器 不 能 改变 ( Р 

А. 交 变 电压 B. 交 变 电流 C. 阻抗 D. 频率 

34. 符合 钳 型 电流 表 工 作 特 点 的 是 ( 

A. 必须 在 通电 时 使 用 В. 产生 杂 声 不 影响 测量 效果 

C. 必须 测量 单 根 导线 D. 测量 完毕 将 量程 开 到 最 小 位 置 
35. 凡 能 导电 的 物体 称 为 ( № 

А. 导体 В. 半导体 С. 绝缘 体 р. 晶体 

36. 划 线 常用 的 涂料 有 白灰 水 ， 硫 酸 铜 和 ( jo 

А. ТР В. 龙 胆 紫 С. ЖЖ О. ў 

37. 为 简化 计算 ， 当 弯曲 半径 7 与 材料 厚度 i 之 比 ( ) 时 ， 中 性 层 位 置 系数 按 

















0.5 进行 计算 。 




















А. r/t=4 В. 2/1225 С. 1/1227 О. 1/1228 

38. 装配 的 零件 要 进行 清洗 ， 去 掉 零 件 上 的 ( ). Я, Я, т. 
А. 划 痕 В. 斑点 C. 污点 D. 毛刺 

39. ВН ( ) 两 种 。 

А. 摔 伤 与 灼伤 B. 电 灼 伤 与 皮肤 表面 金属 化 

с. 05605 р. 电弧 灼伤 与 烧伤 














40. 不 符合 岗位 质量 要 求 的 内 容 是 ( je 
A. 对 各 个 岗位 质量 工作 的 具体 要 求 

. 体现 在 各 岗位 的 作业 指导 书 中 

. 市 场 需求 走势 

D. 体现 在 工艺 规程 中 

. 不 属于 岗位 质量 措施 与 责任 的 是 ( ) 
А. 明白 企业 的 质量 方针 

B. 岗位 工作 要 按 工 艺 规 程 的 规定 进行 


о в 
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С. 明确 不 同班 次 之 间 相 应 的 质量 问题 的 责任 

D. 明确 岗位 工作 的 质量 标准 

42. 新 《中 华人 民 共 和 国 劳动 合同 法 》 由 中 华人 民 共 和 国 第 ( ) 届 全 国人 民 
代表 大 会 常务 委员 会 第 二 十 八 次 会 议 通 过 。 

А. Л B. 十 C. 九 D. 十 一 

43. ( ) 不 是 锅炉 压力 容器 压力 管道 焊工 焊接 操作 技能 考试 的 内 容 。 

А. 焊条 电弧 焊 焊 工 B. 气体 保护 焊 焊 工 

С. 埋 弧 焊 焊 工 р. 焊 机 操作 工 

44. 低 碳 钢 或 低 合金 钢 插入 式 管 板 接头 一 般 开 单 边 У 形 坡 口 ， 坡 口角 度 应 为 (  )。 

А. 35°~45° В. 45°~55° С. 55° 60° р. 60° 70° 

45. ( ) 不 是 管 板 全 位 置 施 焊 时 的 焊接 位 置 。 

А. 平 焊 B. 立 焊 С. 横 焊 р. 仰 焊 

46. У 形 坡 口 对 接 立 焊 试 件 装配 时 ， 错 边 量 要 求 应 为 板 厚 的 ( )%。 

A. 3 B. 5 C. 8 р. 10 

47. 12205 钢板 焊条 电弧 焊 时 ， 焊 接 层 次 为 ( а 

А. 2 层 2 道 B. 3 层 3 道 C. 3 层 4 道 D. 4 层 4 道 

48. 焊接 时 ， 焊 缝 坡 口 钝 边 过 大 ， 坡 口角 度 太 小 ， 焊 根 未 清理 和 干净、 间隙 太 小 会 造 
成 ( ) 缺陷 。 

A. 气孔 В. ХУ С. 未 焊 透 р. 156 

49. 渗透 检测 前 ， 应 对 检查 表面 ( ) 范围 内 进行 清理 。 

А. 1Оштт В. 20mm С. ЗОтт О. 40 тт 

50. ЯН Рн, УНР, ТА ТАЈА, ВВЕ ( ) 的 金属 
材料 。 

A. 优良 B. 较 好 C. 尚好 D. 可 

51. СВ 50236—2011 标准 规定 ， 厚 度 相 同 的 管子 组 对 时 ， 应 做 到 内 壁 平 齐 ， 内 壁 错 
边 量 不 应 超过 壁 厚 的 10%， 且 不 大 于 ( )s 

А. lmm B. 2mm C. 0. Smm О. 1. Smm 

52. 壁 厚 12mm 低 碳 钢管 对 接 垂直 固定 焊条 电弧 焊 焊 接 时 ， 盖 面 层 一 般 采 用 ( ) 
运 条 法 。 




















А. 直线 不 摆动 В. 前 后 往返 摆动 С. 月 牙 形 р. 锯齿 形 

53. C0, 气 体 保护 焊 采 用 $1. 2mm 焊丝 ， 焊 接 8~ 12mm 中 板结 构 全 位 置 焊 时 ， 熔 滴 
过 渡 形 式 应 采用 ( ) 。 

А. 短路 过 渡 В. 喷射 过 湾 


С. 颗粒 过 渡 р. 滴 状 过 湾 


54. 


( 





) 不 是 右 焊 法 的 优点 。 


А. 熔 深 较 深 
С. 焊 颖 质量 容易 得 到 保证 
55. ( 





В. 飞溅 较 小 
р. 不 易 焊 偏 


) 不 是 CO, 半自动 焊 对 接 立 焊 时 ， 采 用 向 下 立 烛 操作 方法 的 优点 。 
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А. НВА В. 成 形 美观 C. 操作 方便 р. 熔 甫 金属 易 下 险 
56. C0, 气 体 保护 焊 时 应 ( ) 。 















































А. 先 通气 后 引 弧 В. 先 引 弧 后 通气 

С. 先 停 气 后 炸 弧 р. 先 停电 后 停 送 丝 

57. 焊 后 为 消除 应 力 ， 应 采用 ( ) 方法 。 

А. 消 氧 处 理 В. ЖК С. 退火 D. ЕХ 

58. 无 损 检测 中 的 符号 UT 表示 ( а 

А. 磁粉 检测 B. 超声 波 检测 С. 射线 检测 D. 渗透 检测 

59. ( о о s 间 位 置 进 行 多 层 焊 时 采用 的 焊丝 
数量 。 

A. 二 根 B. 多 根 C. 一 根 D. 三 根 











60. ( ) 不 是 气 电 垂直 自动 焊 机 的 组 成 部 分 。 

А. 操作 盒 、 自 动 焊 机 头 及 移动 装置 

В. 垫 板 装置 

С. 弧 焊 电源 

D. 控制 箱 及 供 气 、 水 系统 

61l. ( ) 不 是 低 碳 钢 插 入 式 或 骑 座 式 管 板 焊 缝 的 外 观 质量 要 求 。 

А. 焊 颖 表面 不 得 有 裂纹 、 未 熔 合 、 夹 酒 、 气 孔 、 焊 瘤 和 未 焊 透 

В. 焊 缝 的 凹 度 或 凸 度 应 么 1. Smm， 管 侧 焊 脚 为 壁 厚 + (0~3) mm 

С. 焊 颖 表面 咬 边 深度 <0. 5mm， 两 侧 的 咬 边 总 长 度 不 得 超过 焊 缝 长度 的 10%; 背 
ПИЩУ <25% 8, Н < ит 







































































р. 焊 颖 根部 应 焊 透 

62. 小 直径 管 对接 水 平 固 定 、 垂 直 固 定 ТІС 焊接 时 ,氢气 流量 为 ( ) LAmin。 

А. 12-15 В. 10-12 С. 8-10 р. 6-8 

63. 采用 钨 极 氮 弧 焊 焊接 低 合 金 高 强度 结构 钢 时 ， 产 生 的 焊接 烟尘 不 是 ( ) 的 
微粒 。 

А. Mn В. Cr С. Si р. С 

64. 手工 钨 极 毛 弧 焊 时 ， 如 果 钨 极 直 径 过 细 ， 不 会 造成 ( )。 

А. 电弧 不 稳 B. 未 焊 透 С. 忽 棒 烧 损 严 重 р. 焊 缝 夹 钨 

65. 焊 颖 成 形 系数 过 小 ， 易 产生 ( Р 





А. 结晶 裂纹 В. 延迟 裂纹 С. «ВСЯ р. 再 热 裂 纹 
66. 采用 小 的 焊接 电流 、 较 高 的 电弧 电压 焊接 时 ， 可 获得 宽 而 浅 的 焊 道 ， 从 而 改善 
焊 颖 中心 线 处 的 力学 性 能 ， 并 能 防止 产生 (  ) 裂纹 。 








А. 中 心 线 В. 焊 趾 с. 焊 根 D. 9007, 
67. 双 丝 埋 弧 焊 不 采用 ( ) 个 的 焊接 电源 。 
А. 1 В. 2 С. 3 р. 1 或 2 





68. ( ) 不 是 带 状 埋 弧 堆 焊 焊 颖 的 优点 。 


/ 
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р. ЕВ 


р. MZ1 一 1000 


А. 熔 数 面积 B. 焊 边 平整 С. п 

69. ( ) 不 是 带 级 埋 弧 焊 机 的 型 号 。 

А. М01—1000 В. MU2 一 300 С. MZE—1500 

70. ( ) 不 是 气 爆 火焰 发 出 “ 啦 ”“ 啦 ”的 响声 ， 并 连续 炸 灭 的 原因 。 


А. 焊 嘴 松动 

В. 焊 嘴 、 射 吸管 或 混合 管 温 度 过 高 
С. 射 吸 管 或 混合 管内 壁 吸附 杂 物 过 厚 
р. 焊 嘴 口 被 飞溅 堵塞 

















71. 气 焊 一 般 低 合金 钢 应 采用 ( ) 火焰 。 
A. 中 性 焰 B. 氧化 焰 C. 碳化 焰 
72. ( ) 不 是 氧气 瓶 阀 压 紧 螺母 的 周围 漏 气 的 原因 。 


А. 压 紧 螺母 未 压 紧 

С. 密封 垫圈 破裂 或 磨损 
73. 钙 焊 前 焊 件 表面 准备 工作 没有 ( А 

А. 去 油 В. 除 氧 化 膜 


В. 瓶 阀 被 冻结 



































C. 母 材 表面 预 镀 金属 р. 装配 定位 
74. ( ) 不 是 国标 规定 的 铝 基 针 料 。 

А. 铝 硅 В. 铝 硅 铜 С. 铝 硅 镁 
75. ЕЕ: ВОЖУ ( ) 接头 。 

А. 对 接 В. 218 С. T 形 
76. 等 离子 弧 切 制 以 ( ) 气体 切割 效果 最 佳 。 
А. М,+Н, В. Аг+Н, С. Ar+N, 








77. 提高 等 离子 弧 切 割 厚度 ,采用 ( 
А. 减 小 切割 速度 ”B. 增加 切割 电流 











78. ( ) 切割 要 使 用 激光 气 化 切割 。 

А. 塑料 B. 铝 с. 钢 

79. 激光 的 主要 危害 不 是 ( № 

А. 强 光 照射 В. 触电 C. 有 害 气 体 























) 方法 效果 最 好 。 
С. 增加 切割 电压 


р. 轻微 氧化 焰 


D. 压 紧 螺母 丝 扣 磨 损 


р. НЕ 





р. 插入 式 搭 接 接头 


р. CO,+N, 


р. 增加 空 载 电压 





D. 铜 


D. 烟尘 


80. 低温 钢 焊接 时 ， 如 果 预 热 温度 过 高 ,会 因为 焊 颖 品 粒 粗大 而 引起 该 钢材 的 


) 积聚 下 降 。 
А. ЗЕ, НЕ 





В. 塑性 、 弹 性 С. 韧性 、 弹 性 


D. 弹性 


二 、 判 断 题 (将 判断 结果 填 人 括号 中 ， 正 确 的 填 “MV” 错 误 的 填 “x”， 每 题 1 分 ， 


满分 20 分 ) 








( ) 1. 职业 道德 的 实质 内 容 是 建立 全 新 的 社会 主义 劳动 关系 。 
( ) 2. 投射 线 与 投影 面 垂直 的 投影 是 正 投影 法 。 


























( ) 3. 为 了 提高 电弧 的 稳定 性 ， 一 般 多 采 月 
的 化 合 物 作 为 稳 弧 剂 。 


НЕ 








电离 电位 较 高 的 碱 金属 


及 碱土 金属 








( ) 4. 定位 焊 所 使 用 的 焊条 可 和 正式 焊接 的 焊条 不 一 致 ， 工 艺 条 件 也 可 降低 。 
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) 5. 埋 弧 焊 时 ， 焊 接 电流 主要 影响 焊 颖 的 熔 宽 ， 而 电弧 电压 主 





影响 焊 缝 的 


УЕ 


( 
有 效 厚 度 。 

( ) 6. 等 离子 弧 焊 几乎 可 以 焊接 电弧 焊 所 能 焊接 的 所 有 材料 和 多 种 难 熔 金属 及 
特种 金属 材料 ， 并 具有 很 多 优越 性 。 

( ) 7. 热 输入 相同 时 ， 采 取 焊 前 预 热 可 降低 焊 后 冷却 速度 ， 会 增加 高 温 停留 时 
间 ， 使 晶 粒 粗 化 加 剧 。 

( ) 8. 0345 (16Mn) 钢 碳 当 量 为 0.32% ~ и 

( ) 9. 奥 氏 体 不 锈 钢 在 一 定 条 件 下 发 生 唱 间 腐 蚀 会 导致 沿 晶 界 断裂 ， 这 是 不 锈 
钢 最 危险 的 一 种 破坏 形式 。 

( ) 10. Е ТЕ В Н а. ИНАН 2 КНЛУ, = КРАН 
只 要 存在 一 个 就 可 以 产生 冷 裂纹 。 

( ) 11. 超声 波 检测 是 检验 焊 颖 内 部 缺陷 的 一 种 准确 而 可 靠 的 方法 ， 它 可 以 显 
示 出 缺陷 的 种 类 、 形 状 和 大 小 ， 并 可 作 永 久 的 记录 。 

( ) 12. 万 用 表 使 用 完毕 ， 应 把 转换 开关 旋转 至 交流 电压 最 低 挡 。 

( ) 13. 装配 前 熟悉 产品 装配 图 、 工 艺 文 件 和 技术 要 求 ， 了 解 产 品 的 结构 、 零 
件 的 作用 以 及 相互 连接 关系 。 

( ) 14. 岗位 的 质量 保证 措施 与 责任 就 是 岗位 的 质量 要 求 。 

( ) 15. 消费 者 有 权 要 求 经 营 者 提供 任何 商品 的 价格 、 产 地 、 生 产 者 、 等 级 、 
检验 合格 证 明 、 使 用 方法 说 明 书 、 售 后 服务 等 情况 。 

( ) 16. 采用 Е4315, ФЗ. 2mm 焊条 焊接 12mm20g 或 16MnR 试 件 对 接 立 焊 时 ， 
打 底 焊 的 焊接 电流 应 比 酸性 焊条 小 10% 左 右 。 

( ) 17. 波浪 变形 经 常 发 生 在 薄板 的 焊接 结构 中 。 

( ) 18. 焊丝 直径 粗 ， 则 表面 张力 大 ， 将 使 金属 熔 滴 不 易 从 焊丝 末端 脱离 ， 从 
而 形成 粗大 的 熔 滴 ， 并 使 过 渡 频 率 降低 。 

( ) 19. 气 电 垂 直 自 动 焊 机 由 于 采用 了 光电 自动 控制 系统 ， 因 而 可 有 效 地 控制 
液 面 高 度 ， 焊 接 过 程 中 不 需 调整 。 

( ) 20. 钨 极 握 弧 焊 采用 高 频 振荡 器 引 弧 时 ， 不 会 形成 高 频 电磁 辐射 。 


3.3 焊工 (高级) 理论 知识 模拟 试卷 


一 、 单 项 选择 题 ( 共 60 分 ， 每 题 1 分 。 请 从 备 选项 中 选取 正确 答案 填写 在 括号 中 。 
错 选 、 漏 选 、 多 选 均 不 得 分 ， 也 不 反 扣 分 ) 
忠于 职守 就 是 要 求 把 自己 ( ) 的 工作 做 好 。 
道德 范围 内 В. 职业 范围 内 C. 生活 范围 内 О. 社会 范围 内 
( ) 是 从 业 的 基本 功 ， 是 职业 素质 的 核心 内 容 。 
. 科学 文化 素质 В. 专业 技能 素质 С. 职业 道德 素质 ”D. 身心 健康 素质 
零件 图 样 中 ， 能 够 准确 地 表达 物体 的 尺寸 与 ( ) 的 图 形 称 为 图 样 。 
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А. 形状 В. 公差 С. 技术 要 求 D. 形状 及 其 技术 要 求 

4. ( ) 不 是 看 标题 栏 、 明 细 表 应 了 解 的 内 容 。 

A. 焊接 结构 件 的 名 称 、 材 质 В. 焊接 件 的 板 厚 、 焊 缝 长度 

С. 焊 颖 符号 标注 内 容 D. 结构 件 的 数量 

5. 评定 表面 粗糙 度 时 ， 一 般 在 横向 轮 廊 上 评定 ， 其 理由 是 ( а 

А. 横向 轮廓 比 纵向 轮廓 的 可 观察 性 好 

В. 横向 轮廓 上 表面 粗糙 度 比 较 均 匀 

С. 在 横向 轮廓 上 可 得 到 高 度 参 数 的 最 小 值 

р. 在 横向 轮廓 上 可 得 到 高 度 参数 的 最 大 值 

6. 金属 材料 随 温度 的 变化 而 膨胀 收缩 的 特性 称 为 ( 2 

А. 导热 性 В. 热膨胀 性 С. 导电 性 D. 磁性 

7. QT900-2 的 硬度 范围 在 ( ) HBW。 

A. 130~180 B. 170~230 C. 225~305 D. 280~360 

8. 纯 铜 中 含有 的 杂质 主要 有 铅 、 饼 、 氧 、( ) 等 。 

А. ЖИ В. и С. & р. Ж 

9. 低 合金 钢 中 合金 元 素 的 质量 分 数 总 和 小 于 ( ре 

А. 15% В. 10% С. 8% р. 5% 

10. 常用 来 焊接 除 铝 镁 合金 以 外 的 铝 合金 的 通用 焊丝 型 号 是 〈 ) 。 

А. 5А1—3 В. ЗАЗ С. SAIMn р. SAIMg 一 5 

п. 铝 及 铝 合金 工件 和 焊丝 表面 清理 以 后 ， 在 潮湿 的 情况 下 ， 一 般 应 在 清理 ( 
内 施 焊 。 

А. 4h В. 12h С. 24h р. 36h 

12. 1GBT 逆 变 焊 机 的 逆 变 频率 是 ( 2% 

А. 5kHz 以 下 B. 16~20kHz C. 20kHz 以 上 D. 5~16kHz 

13. 采用 非 铸铁 型 焊接 材料 焊接 灰 铸 铁 时 ,在 ( ) 极 易 形 成 白 铸 铁 组 织 。 

А. А В. АХ С. 焊 趾 D. 热 影 响 区 

14. 非 铸铁 型 焊 颖 容易 产生 ( ) 裂纹 。 

A. 热 в. № С. 再 热 р. < 

15. 纯 铜 焊接 时 ， 常 常 要 使 用 大 功率 热源 ， 焊 前 还 要 采取 预 热 措施 的 原因 是 (  )。 

А. 纯 铜 导热 性 好 ， 难 熔 合 B. 防止 产生 冷 裂纹 

C. 提高 焊接 接头 的 强度 р. 防止 锌 的 蒸发 

16. 铜 和 铀 合金 焊接 时 ， 防 止 未 熔 合 的 措施 有 预 热 和 ( js 

A. 采用 较 小 的 焊接 热 输 入 B. 采用 较 大 的 焊接 热 输 入 

C. 加 强 保护 р. #6 

17. ИЛИЯ Е Р ( ) mm 的 詹 及 铁合金 板 的 焊接 。 

А, 2~8 B. 3~10 C. 3~20 D. 6~30 


18. 锅炉 压力 容器 是 生产 和 生活 中 广泛 使 用 的 ( ) 的 承 压 设备 。 
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A. 国定 式 B. 提供 电力 С. 换 热 和 储 运  D. 有 爆炸 危险 
19. 压力 容器 相 邻 两 简 节 间 的 纵 焊 缝 во Ана НА ВЈ АРАЛ — л 











大 于 简体 厚度 的 3 10, 且 不 小 于 ( ) мт, 


А. 80 В. 100 С. 120 р. 150 
20. 焊接 梁 为 了 便于 装配 和 避免 焊 缝 汇 交 于 一 点 ， 应 在 横向 肋 板 上 切 去 一 个 角 ， 和 角 





边 高 度 为 焊 脚 高 度 的 ( ) 信 。 


( 
















































































А. 1~2 B. 2-3 C. 2~4 D. 3-4 

21. 焊接 接头 金 相 试验 的 目的 是 检验 焊接 接头 的 ( е 

А. 致密 性 В. 强度 С. 冲击 万 度 组 织 及 内 部 缺陷 

22. 熔断 器 的 种 类 分 为 ) 

А. 瓷 插 式 和 螺旋 式 两 种 В. 次 保护 式 和 螺旋 式 两 种 

С. 瓷 搬 式 和 卡 口 式 两 种 р. 次 保护 式 和 卡 口 式 两 种 

23. 正弦 交流 电 三 要 素 不 包括 ( Ја 

А. 最 大 值 B. 周期 C. 初 相 角 D. 相位 差 

24. 材料 的 ( ) ， 容 易 获 得 合格 的 冲 裁 件 。 

А. 前 切 强度 高 。” В. 组 织 不 均匀 С. 表面 光洁 平整 р. 有 机 械 性 损伤 

25. 焊工 工作 场地 要 有 良好 的 自然 采光 或 局 部 照明 ， 以 保证 工作 面 照度 达 
)Jx。 

A. 30~50 В. 50-100 С. 100-150 р. 150-200 

26. 依据 《劳动 法 》 规 定 ， 劳 动 合同 可 以 约定 试用 期 。 试 用 期 最 长 不 超过 ( р 

А. 12 个 月 В. 10 个 月 С. 6 个 月 D. 3 个 月 

27. 12mm 以 下 的 低 碳 钢 和 低 合 金 钢 板 焊 件 一 般 采 用 ( ) 的 方法 下 料 。 

А. 剪 板 机 В. 气 割 机 С. 锯床 р. 车 床 

28. 对 接 仰 焊 打 底 焊 采 用 两 点 击 穿 法 灭 弧 焊 时 ， 灭 弧 频 率 为 ( ) 次 /分 钟 。 

А. 10-30 В. 20-40 С. 30-50 р. 40-60 

29. 4 ф276тт 45° Ш ле Хе ИИ, 一般 采 用 ( ) 运 条 法 。 

A. 直线 不 摆动 В. 前 后 往返 摆动 С. 月 牙 形 р. 锯齿 形 

30. 不 锈 钢 管 对 接 采 用 焊条 电弧 焊 焊 接 时 ， 应 将 焊 件 坡 口 表面 及 其 正 反 面 两 侧 
)mnm 范围 内 污 物 清理 干净 。 

А. 10~20 B. 20~30 C. 30~40 р. 40-50 

31. 检查 奥 氏 体 不 锈 钢 表 面 微 裂 纹 应 选用 ( ) 。 

А. 磁粉 检测 В. 渗透 检测 С. Х 射线 检测 D. 超声 波 检 测 

32. C0, 气 体 保护 焊 焊接 厚 板 工件 时 ， 熔 滴 过 渡 的 形式 应 采用 ( а 

А. 短路 过 渡 В. 粗 滴 过 渡 С. 射流 过 渡 р. 喷射 过 渡 

33. СО, МАС 焊 半 自动 V 形 坡 о Re 焊 枪 作 小 幅度 
) 摆动 。 


А. 锯齿 形 B. 月 牙 形 с. 圆圈 形 р. 直线 往 i 


у 
У 
би 
或 
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34. 大 直径 管 垂直 固定 焊 CO, 气 体 保护 焊 打 底 焊 时 ， 采 用 左 焊 法 ， 在 试 件 右 侧 定位 
焊 颖 上 引 弧 ， 由 右 向 左 开始 焊接 的 过 程 中 ， 焊 枪 作 小 幅度 的 ( ) 摆动 。 

A. 月 牙 形 В. 锯齿 形 с. АЈ р. 三 角形 

35. 燃 化 极 脉冲 气体 保护 焊 协同 式 脉 冲 工艺 时 ，( ) 不 是 开始 焊接 前 ， 操 作者 
根据 需要 选择 的 电弧 静态 参数 。 

А. 焊丝 材质 В. 直径 С. 送 丝 速度 D. 焊接 速度 















































36. 熔化 极 毛 弧 焊 焊 接 铝 及 铝 合 金 时 ， 生 产 中 常用 的 国外 ER4043 焊丝 相当 于 国内 
( ，) 牌号 的 焊丝 。 

А. HS311 В. HS301 С. Н$321 р. HS331 

37. 厚度 为 15~25mm ДУМИ КНУ, ВР (  ) 单 面 V 形 坡 口 。 

А. 60° В. 70° С. 80° р. 90° 

38. 手工 钨 极 毛 弧 焊 焊 接 板 对 接 仰 焊 打 底 焊 时 ， 要 压低 电弧 ， 焊 枪 作 (  ) 摆动 。 

A. 月 牙 形 в. ААЖ С. 直线 形 D. 直线 往复 形 

39. 下 列 钛 及 詹 合 金 焊 接 接头 冷 弯 角 不 合格 的 是 ( ) 。 

А. 114° В. 145° С. 158° р. 93° 





40. 焊接 电流 过 大 ， 焊 件 表面 容易 过 热 ， 导 致电 极端 部 受热 变形 并 与 焊 件 表面 发 生 
粘连 ， 形 成 CuAl,， 既 恶化 了 电极 的 导电 性 和 导热 性 ， 使 继续 进行 的 焊接 发 生 更 严重 的 
黏 连 ， 极 大 地 降低 其 ( ) 。 
















































































A. 抗 拉 强 度 B. 塑性 С. 耐 蚀 性 р. 届 服 强度 

41. 黄 铜 焊条 电弧 焊 时 ， 应 采取 焊接 电源 及 极 性 是 ( ) 。 

A. 直流 正 接 B. 直流 反 接 C. 交流 焊 р. 直流 正 接 或 交流 焊 

42. 焊接 钛 和 钰 合金 时 ， 对 加 热 温度 超过 ( ) 的 热 影响 区 和 焊 缝 背面 都 要 进 
行 保护 。 

А. 400°С В. 500°С С. 600% р. 700% 

43. ЖЛ з М ЕНИС А УЕ, Е ОЈ ( ) 。 

A. 直流 正 接 B. 直流 反 接 С. 交流 D. 交流 或 直流 























44. 珠光 体 耐 热 钢 中 ，(  ” ) 形成 元 素 增加 时 ， 能 减弱 奥 氏 体 不 锈 钢 与 珠光 体 耐 
热 钢 焊 接 接头 中 扩散 层 的 发 展 。 





A. 铁 素 体 В. 奥 氏 体 C. 碳化 物 D. 珠光 体 
45. 奥 氏 体 不 锈 钢 与 珠光 体 耐 热 钢 焊接 时 ， 常 用 的 焊接 方法 是 ( ) 
А. C0, 气 体 保 护 焊 В. 焊条 电弧 焊 

С. й р. 定位 焊 


46. 奥 氏 体 不 锈 钢 与 珠光 体 耐 热 钢 焊接 时 ， 应 选择 ( ) 型 的 焊接 材料 。 
A. 珠光 体 耐 热 钢 

В. 低 碳 钢 
С. 镍 质量 分 数 大 于 12% 的 奥 氏 体 不 锈 钢 
D. 高 碳 钢 
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47. 12Crl8Ni9 不 锈 钢 和 Q235 低 碳 钢 用 E310-15 焊条 焊接 时 ， 焊 颖 得 到 (  ) 组 织 。 



























































А. 铁 素 体 + 珠光 体 В. 奥 氏 体 + 马 氏 体 

C. 单 相 奥 氏 体 р. 奥 氏 体 + 铁 素 体 

48. 几 承 受 流体 介质 的 ( ) ЖЕЛЕ. 

A. 耐 热 В. 耐 磨 C. 耐 腐蚀 р. 密封 

49. 低温 容器 是 指 容 器 的 工作 温度 等 于 或 低 于 ( ) 的 容器 。 

А. -10%C В. -20% С. -30< р. –40% 
50. ( ) 不 是 防止 夹 酒 和 未 熔 合 的 措施 。 

А. 正确 选择 焊接 参数 B. 采用 正确 的 运 条 方法 

C. 焊 后 热处理 р. АННЕ 

51. 为 了 保证 粱 的 稳定 性 ， 常 需 设 置 肋 板 ， 肋 板 的 位 置 根据 粱 的 ( ) 而 定 。 
А. 宽度 В. 厚度 C. 高 度 D. 断面 形状 





52. 焊接 梁 的 波 板 和 腹 板 的 角 焊 颖 时， 由 于 该 焊 颖 长 而 规则 ,通常 采 用 自动 焊 ， 并 





最 好 采用 ( ) 位 置 焊接 。 


错 选 


















































А. 角 焊 B. 船形 С. 横 焊 р. 立 焊 

53. 当 采 用 溶剂 去 除 型 着 色 渗 透 剂 检验 焊 缝 质量 时 ， 渗 透 时 间 应 控制 在 ( ) 为 宜 。 
A. 10~20min В. 30min С. Smin р. 10min 

54. 焊接 接头 拉 伸 试验 时 ， 用 于 接头 拉 伸 试验 试 件 的 数量 ， 应 不 少 于 ( ) “1 
А. 1 В. 2 С. 3 р. 4 

55. 布 氏 硬度 是 用 测定 压 痕 ( ) 来 求 得 的 硬度 。 

A. 对 角 线 В. 直径 C. 深度 D. 周 长 

56. 检查 焊 颖 金属 的 ( ) 时 ， 和 常 进行 焊接 接头 的 断口 检验 。 

A. 强度 В. 内 部 缺陷 С. 致密 性 р. 9) 

57. 斜 了 形 坡 口 对 接 裂纹 试验 方法 的 试 件 中 间 开 ( ) 坡 口 。 

A. X 形 В. 0А С. УЖ р. у # 

58. 交流 接触 器 不 适用 于 ( ) 。 

А. 交流 电路 控制 В. 直流 电路 控制 

C. 照明 电路 控制 D. 大 容量 控制 电路 

59. 用 电流 表 测 得 的 交流 电流 的 数值 是 交流 电 的 ( ) 值 。 

А. 有 效 B. 最 大 C. 瞬时 D. 平均 

60. 按 矫正 时 被 矫正 工件 的 温度 分 类 可 分 为 ( ) 两 种 。 

А. 冷 矫正 、 热 矫正 В. 冷 矫正 、 手 工 矫正 

С. че 手工 矫正 D. 手工 矫正 、 机 械 矫正 


二 、 多 项 选择 题 ( 共 20 分 ， 每 题 1 分 。 请 从 备 选 项 中 选取 正确 答案 填写 在 括号 中 。 
、 漏 选 、 多 选 均 不 得 分 ， 也 不 反 扣 分 ) 
1. 为 人 民 服 务 作为 社会 主义 职业 道德 的 核心 精神 ， 是 社会 主义 职业 道德 建设 的 核 








心 ， 体 现 了 中 国共 产 党 的 宗 旧 ， 其 低层 次 的 要 求 是 (  ). 
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. 人 人 为 我 B. 为 人 民 服 务 С. 人 人 为 觉 D. 我 为 人 人 
. 在 企业 生产 经 营 活 动 中 ， 员 工 之 间 团 结 互 助 的 要 求 包括 ( ja 

. 讲究 合作 ， 避 免 竞争 

. 平等 交流 ， 平 等 对 话 

. 既 合作 ， 又 竞争 ， 竞 争 与 合作 相 统一 

. 互相 学 习 ， 共 同 提高 

. 焊接 与 锦 接 相 比 ， 它 具有 ( ) 等 特点 。 

. 节省 金属 材料 B. 减轻 结构 重量 
接头 密封 性 好 D. 不 易 实 现 机 械 化 和 自动 化 

. 制造 周期 长 Е. 提高 生产 率 

金属 材料 的 物理 、 化 学 性 能 是 指 材料 的 ( ) 等 。 

燃点 В. 导热 性 С. 导电 性 D. 硬度 

塑性 Е. 抗 氧化 性 

. 下 列 铝 合金 中 ( ) 属于 非 热 处 理 强化 铝 合金 。 

. 铝 镁 合金 В. 硬 铝 合金 С. 铝 硅 合 金 

ае Е. 锻 铝 合金 Е. 超 硬 铝 合 金 

气 焊 ( ) 金属 材料 时 必须 使 用 熔剂 。 

低 碳 钢 B. 低 合金 高 强度 钢 

不 锈 钢 р. 耐 热 钢 

铝 及 铝 合金 F. 铜 及 铜 合金 

铜 及 铜 合金 焊接 时 ， 为 了 获得 成 形 均匀 的 焊 颖 ，( ) 接头 是 合理 的 。 
. 对 接 B. 搭 接 C. 十 字 接 

. 端 接 Е. T 形 

. 国定 式 气 割 机 有 ( 2% 

„ГРАНИ В. 半自动 气 割 机 С. 光电 跟踪 气 割 机 

ЮЗА Е. 数控 气 制 机 Е. 型 钢 气 割 机 

. 铸铁 冷 焊 时 ， 焊 后 立即 锤 击 焊 颖 的 目的 是 ( )s 

. 提高 焊 颖 塑性 ”B. 提高 焊 缝 强度” С. 减 小 焊接 应 力 

. 消除 焊 颖 夹 漆 Е. 防止 裂纹 Е. 消除 白 铸铁 组 织 









































УР = = 











10. 为 了 防止 钛 合金 在 高 温 下 吸收 氧 、 氨 、 氮 ， 熔 焊 时 需要 采取 ( ) 措施 。 
А. 惰性 气体 保护 ”B. 真空 保护 C. 焊剂 保护 

D. 特殊 药 皮 保护 ”E. 氮气 箱 中 焊接 Е. АЯ 

11. 锅炉 和 压力 容器 容易 发 生 安全 事故 的 原因 是 ( Ге 

А. 使 用 条 件 比 较 苛 刻 B. 操作 困难 

С. 容易 超 负荷 D. 局 部 区 域 受 力 情 况 比 较 复 杂 

Е. 隐藏 一 些 难以 发 现 的 缺陷 Е. 都 在 高 温 下 工作 





12. 梁 的 断面 形状 主要 有 ( ) 两 大 类 。 
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А. Т В. 梅花 形 梁 С. 箱 型 梁 

р. 格 沟 梁 Е. АЈ Е. 椭圆 形 

13. 焊接 接头 的 金 相 试验 是 用 来 检查 (。 ”) 的 金 相 组 织 情况 ， 以 及 确定 焊 缝 内 部 
缺陷 等 。 

А. ЗЕ В. 热 影响 区 С. 燃 合 区 р. 母 材 

14. 正弦 交流 电 的 最 大 值 是 指 ( ) 的 瞬时 值 中 数值 最 大 的 ， 分 别 为 它们 的 最 大 值 。 

А. 交流 电阻 В. 交流 电势 С. 交流 电压 D. 交流 电流 

15. 焊条 电弧 焊 焊 接 对 接 仰 焊 打 底 焊 ,采用 连 弧 焊 法 时 的 操作 要 点 是 ( ) 。 

A. 看 В. 听 C. 准 D. 稳 

Е. 运 条 正确 F. 焊接 电流 合适 

16. 压力 容器 的 主要 工艺 参数 和 设计 参数 有 ( ) 。 

A. 设计 压力 B. 工作 压力 C. 最 高 工作 压力 

D. 工作 温度 Е. 最 高 工作 温度 Е. 最低 工 作 温 度 

17. 给 水 管道 应 进行 ( ) 试验 。 

A. 强度 В. ЖА С. ЖЕ р. 弯曲 

Е. 刚度 Е. 稳定 性 





18. ЛЕНИ РКЫ ( ) 反应 速度 较 快 ， 使 焊接 接头 塑性 下 降 ， 特 别 是 韧性 大 大 





А. 
О. 


= 


= 
铁 


р 


降低 ， 引 起 脆 化 。 


В. Ж С. я 
Е. 氧 Е. № 


19. 焊接 接头 的 拉 伸 试 验 可 用 来 检验 ( ) 的 材料 强度 和 塑性 。 

А. НН В. 熔 合 区 С. 热 影 响 区 р. 母 材 

20. 通过 焊接 接头 金 相 组 织 的 分 析 ， 可 以 了 解 焊 颖 金属 中 各 种 纤维 氧化 物 的 形态 、 
晶 粒 度 以 及 组 织 状 况 ， 从 而 对 ( ) 的 合理 性 做 出 相应 的 评价 。 

A. 焊接 材料 В. 工艺 方法 C. 环境 温度 

D. 工艺 参数 E. 湿度 Е. 操作 技能 

三 、 判 断 题 ( 共 20 分 ， 每 题 1 分。 正确 的 打 “y”， 错误 的 打 “x”。 错 答 、 漏 答 均 
不 得 分 ， 也 不 反 扣 分 ) 


ИМ YY м м м им 























1. АРНА К А с НА о ВЕРА НУ ЕВС 

. 装配 图 中 相 邻 两 个 零件 的 非 接触 面 由 于 间隙 很 小 ， 只 需 画 一 条 轮廓 线 。 
. 相 平 衡 是 指 合金 中 几 个 相 共 存 而 不 发 生变 化 的 现象 。 

一 般 来 说 铜 及 铜 合 金 气 焊 或 氢 弧 焊 时 应 选用 相同 成 分 的 焊丝 。 

. 气 焊 对 防止 灰 铸 铁 在 焊接 时 产生 白 口 组 织 和 裂纹 都 不 利 。 

高 压 容 器 是 《 容 规 》 规 定 的 第 三 类 压力 容 需 。 

选择 熔断 器 时 要 做 到 下 一 级 熔 体 比 上 一 级 熔 体 规格 大 。 

消除 材料 或 制 件 的 弯曲 、 攻 曲 、 凸 四 不 平 的 工艺 方法 就 叫 矫正 。 

. 小径 管 水 平 固定 加 障碍 盖 面 焊 连 弧 焊 法 更 换 焊条 接头 时 ， 应 在 弧 坑 上 方 
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20mm 处 引 燃 电弧 。 


( 














) 10. 粗 丝 C0, 焊 时 ， 熔 滴 过 渡 形 式 往往 都 是 短路 过 渡 。 
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( ) 11. X 射线 检验 后 ， 在 照相 胶片 上 深 色 影像 的 焊 颖 中 所 显示 较 白 的 斑点 和 
条 纹 即 是 缺陷 。 

( ) 12. 半自动 熔化 极 握 弧 焊 焊接 铝 及 铝 合 金 仰 焊 操作 时 ， 尽 可 能 地 采用 长 弧 
焊 ， 并 作 直 线形 或 小 节 距 摆动 。 

( ) 13. 在 坡 口 中 留 钝 边 是 为 了 防止 烧 穿 , 钝 边 的 尺寸 要 保证 第 一 层 焊 颖 能 


























( ) 14. 焊接 热 影响 区 的 性 能 变化 决定 于 化 学 成 分 和 化 学 组 织 的 变化 。 

( ) 15. 气 焊 铝 及 铝 合金 时 ， 整 条 焊 缝 尽 可 能 一 次 焊 完 ， 不 要 中 断 。 

( ) 16. 焊接 装配 图 是 供 焊接 施工 使 用 ， 用 来 表达 需要 焊接 的 产品 上 相关 焊接 
技术 要 求 的 图 样 。 

( ) 17. 焊 缝 基本 符号 是 表示 焊 缝 横 剖 面 形状 的 符号 。 

( ) 18. 铸铁 焊条 分 为 铁 基 焊 条 、 镍 基 焊 条 和 其 他 焊条 三 大 类 。 

( ) 19. 气 焊 铝 及 铝 合金 时 ， 常 采用 气 剂 301。 

( ) 20. 钨 极 毛 弧 焊 机 测试 电源 恒 流 特性 时 ， 应 选择 几 个 电流 值 进 行 焊 接 ， 并 
观察 电压 表 、 电 流 表 显示 的 数据 来 判断 电压 及 电流 的 变化 。 


3.4 焊工 (技师 、 高 级 技师 ) 理论 知识 模拟 试卷 
考试 时 间 : 120 分 钟 。 


一 、 填 空 题 (请 将 正确 答案 填 在 横 线 空白 处 。 共 20 分 ， 每 空 1 分 ) 
1. 碳 素 钢 和 低 合金 钢 焊接 接头 冷 裂纹 的 外 拘束 试验 方法 有 
































































































































等 。 

2. 磁粉 检测 时 用 的 电流 分 和 两 大 类 。 

З. 铜 和 钢 焊 接 时 ， 当 焊 颖 金属 中 铁 质量 分 数 在 10% ~43% 时 ， 最 强 。 

4. 铀 及 铜 合金 焊接 时 的 主要 问题 是 ` о 

5. 评定 角 焊 颖 时 可 采用 \ 等 三 种 试 件 。 

6. 箱 型 梁 的 断面 形状 为 形 ， 其 结构 整体 结构 大 ， 可 以 
承受 较 大 的 о 

7. 型 钢 弯曲 可 以 利用 和 进行 。 

8. 在 低温 下 具有 优良 的 冲击 韧 度 及 断裂 性 的 焊条 是 焊条 。 

9. 弧 焊 逆 变 需 的 逆 变 原理 属于 体制 。 











10. 爆 缝 上 的 冷 裂 纹 通常 表现 为 о 

=, ЖЕЙ ( 共 20 分 ,每 空 1 分。 选择 题 中 含有 单项 和 多 项 选择 题 ， 请 从 备 
选项 中 选取 正确 答案 填写 在 括号 中 。 错 选 、 漏 选 、 多 选 均 不 得 分 ， 也 不 反 扣 分 ) 

1. 插 削 式 试验 主要 用 来 评定 (  )。 











А. 氧 致 延迟 裂纹 的 焊 趾 裂 纹 В. 氨 致 延迟 裂纹 的 焊 根 裂纹 
С. 氢 致 延迟 裂纹 中 的 表面 裂纹 р. 氧 致 延迟 裂纹 中 的 热 影 响 区 裂纹 


2. 拉 伸 试验 所 受 的 载 答 是 ( ” ”)。 






























































320. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 

А. 冲击 载荷 В. 静 和 载荷 С. 交 变 载荷 D. 动 载荷 

3. 奥 氏 体 钢 与 珠光 体 钢 焊接 时 ， 最 好 选用 ( ) 接近 于 珠光 体 钢 的 镍 基 合 金 型 
材料 。 

А. 比热容 В. 线 胀 系数 C. 化 学 成 分 р. 导热 性 能 

4. 大 厚度 低 合金 高 强 轧 制 钢板 焊接 时 ， 易 产生 层 状 撕 裂 ， 多 数 在 T 形 接头 角 焊 缝 
的 ( Је 

А. 热 影响 区 В. 焊 缝 C. 焊 层 下 р. #АХ 

5. 在 高 温水 中 工作 的 18-8 不 锈 钢 随 含 碳 量 的 增高 ， 应 力 腐蚀 裂纹 的 敏感 性 
将 ( Р 

А. 减 小 B. 不 变 C. 增 大 D. 不 确定 

6. 灰 铸 铁 冷却 时 ， 常 用 锤 击 焊 缝 的 方法 ， 其 主要 目的 是 ( )s 

А. 减少 变形 В. 防止 热 裂纹 

С. 防止 热 应 力 裂纹 р. 减少 应 力 

7. 冷 裂纹 断口 的 形 貌 受 含 毛 量 的 影响 ， 随 含 氧 量 的 增加 ， 断 口 形 貌 将 由 ( ) 
а 

А. НЯ В. 解 理 С. 滑 移 D. 疲劳 





8. 焊接 过 程 中 ， 在 高 温 下 比较 稳定 的 氧化 物 是 ( 
可 以 减少 氨 在 液体 金属 中 的 溶解 度 。 




















) ， 它 们 不 溶 于 液体 金属 中 ， 
р. HF 和 OH 


D. 宽 不 等 


能 恢复 原来 形状 的 性 质 称 为 


D. 强度 











А. HF 和 ОН, B. 2HF 和 OH С. HF 和 (OH)， 

9. 三 视图 中 ， 主 视图 和 俯视 图 应 ( ) 。 

A. 长 对 正 В. 高 平 齐 С. 宽 相 等 

10. 钢材 受 外 力 而 产生 变形 ， 当 外 力 除去 后 ， 不 
( ) 。 

A. 弹性 B. 塑性 С. #1 

11. 按照 产品 零 部 件 图 样 的 要 求 ， 用 1 :1 的 比例 尺寸 ， 画 出 实际 零件 的 平 
尺寸 是 ( ) 。 

A. 放样 В. 划 线 C. 号 料 


12. 在 下 述 焊 接 过 程 产生 的 有 害 因素 中 ，( 
А. 焊接 弧 光 В. 噪声 С. 焊接 烟尘 
13. 下 列 英文 缩写 ( 
А. ВАМ В. ВОМ 

14. 焊接 结构 质量 检验 的 目的 是 ( 
A. 验证 设计 图 样 
B. 降低 制造 成 本 

C. 保证 焊接 结构 符合 质量 要 求 ， 防 止 废品 的 产生 
D. 提高 劳动 生产 率 


С. CPU 
) 。 
































再 展开 











р. РЕ 


) 为 化 学 有 害 因素 。 





电磁 波 





D. 高 频 








) 是 指 计算 机 主机 中 的 中 央 处 理 器 。 


D. LCD 























15. 焊 缝 的 装配 间 际 、 零 件 的 定位 、 零 件 间 垂直 度 、 














平行 度 的 测量 与 装配 都 是 以 零 
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+ ( ) 为 依据 。 
A. 底面 В. 中 心 С. У р. МИ 
16. 随 着 焊 件 厚度 的 增加 ， 则 气 割 时 ( ) 
А. 切割 氧 压力 加 大 B. 切割 氧 压力 减 小 
С. 切割 速度 减 慢 р. 切割 速度 加 快 
E. 预 热火 焰 能 率 增加 Е. 预 热 火焰 能 率 减 小 
17. 碳 钢 中 除 含有 铁 、 磷 元 素 外 ， 还 有 少量 的 ( ) 等 杂质 。 
А. Ж В. м С. Я 
р. #8 Е. 硫 Е. № 
18. 如 果 装 配 间 辽 大 小 不 均匀 ,会 ) 。 
А. 影响 埋 弧 焊 过 程 稳定 B. 引起 焊接 应 力 不 均匀 
C. 导致 意外 收缩 变形 D. 接头 强度 降低 
Е. 使 焊接 应 力 均匀 Е. 无 收缩 变形 
19. 下 料 的 方法 有 冷 切 制 和 热切 制 ， 下 面 ( ) 是 冷 切割 下 料 。 
А. 93] В. 火焰 切割 С. 锯 切 





р. 激光 切割 Е. 电弧 切割 Е. 高 压 水 切割 
焊接 结构 质量 检验 就 是 根据 产品 的 有 关 标 准 和 技术 要 求 ， 对 焊接 结构 ( ) 


















































出 器 、 打 印 机 、 输 入 设备 和 输 








я 
АИ 











20. 
质量 和 工艺 过 程 进 行 检查 和 验证 。 

A. 原材料 B. 半成品 C. 生产 环境 

D. 成 品 Е. 安装 F. 检验 

三 、 判 断 题 ( 共 20 分 ， 每 题 1 分。 正确 的 打 “Y”， 错误 的 打 “x”。 错 答 、 漏 答 均 
不 得 分 ， 也 不 反 扣 分 ) 

( ) 1. 装配 质量 的 好 坏 直 接 影响 到 焊接 工艺 和 产品 质量 。 

( ) 2. 焊接 结构 采用 的 金属 材料 应 有 生产 三 出 具 的 质量 证 明 书 ， 在 人 库 前 必须 
经 过 检查 和 验收 。 

( ) 3. 焊接 结构 质量 检验 ， 就 是 根据 产品 的 有 关 标 准 和 技术 要 求 ， 对 焊接 结构 
的 原材料 、 半 成 品 、 成 品 的 质量 和 工艺 过 程 进行 检查 和 验证 。 

( ) 4. 组 成 计算 机 的 五 个 基本 部 件 是 运算 器 、 控 
出 设备 。 

( ) 5. 焊接 结构 的 破坏 主要 包括 塑性 破坏 、 脆 性 破坏 和 疲劳 断裂 。 

( ) 6. 根据 《锅炉 压力 容器 焊工 考试 规则 》 的 规定 ， 埋 弧 焊 的 焊 颖 表面 咬 
深度 不 得 大 于 0. 5mm。 

( ) 7. 与 铸造 毛坯 相 比 ， 焊 接 结构 可 以 减轻 结构 的 重量 。 

( ) 8. 烛 颖 金属 过 烧 ， 碳 元 素 大 量 烧 损 ， 焊 接 接头 强度 提高 、 韧 性 和 塑性 
下 降 


( 
( 


) 9. 焊条 药 皮 中 的 稳 弧 剂 能 改善 引 弧 性 能 ， 可 提高 电弧 燃烧 稳定 性 。 
) 10. 奥 氏 体 不 锈 钢 与 珠光 体 耐 热 钢 焊 接 时 ， 扩 散 层 的 宽度 决定 于 所 用 焊条 


322. 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 



































( ) 11. 承受 动 载 的 重要 结构 ， 可 用 增 大 焊 颖 余 高 来 提高 其 疲劳 强度 。 
( ) 12. 焊接 环境 空气 中 ， 氟 化 氨 及 氟 化 物 (换算 成 气 ) 最 高 允许 浓度 为 


) 13. 焊接 方法 改变 需 重新 进行 焊接 工艺 评定 。 
) 14. 为 了 使 电弧 维持 燃烧 ， 就 必须 要 求 阳 极 斑点 不 断 发 射电 子 ， 以 补充 电 








( 
( 
( ) 15. 异种 钢 焊 接 时 ， 焊 颖 成 分 取决 于 焊接 材料 ， 与 熔 合 比 大 小 无 关 。 
( ) 16. 斜 了 形 坡 口 焊接 裂纹 试验 方法 既 可 以 作为 材料 的 抗 冷 裂 性 试验 ， 也 可 
再 热 裂 纹 试验 。 
( ) 17. 夹 紧 工 具 的 作用 是 用 于 装配 时 压 紧 工件 。 
( ) 18. 根据 GBAT 15169 一 2003《 钢 熔化 焊 焊 工 技能 评定 》 的 规定 ， 板 状 考 试 
试 件 的 厚度 为 gmm 时 ， 其 认可 厚度 范围 为 6~ 12mm。 

( ) 19. 采用 脉冲 电弧 过 渡 焊 接 镍 及 镍 合金 时 ， 推 荐 毛 + 氨 混合 气体 为 保护 


作为 











( ) 20. 线性 尺寸 的 一 般 公差 是 指 加 工 精 度 要 求 较 高 的 场合 。 

四 、 简 答题 ( 共 20 分 ,每 题 5 分) 

1. 计算 机 在 焊接 中 的 应 用 领域 涉及 哪些 方面 ? 

2. 钙 焊 时 ， 安 置 钙 料 应 遵循 哪些 原则 ? 

3. 制定 焊接 工艺 应 该 包括 哪些 内 容 ? 

4. 异种 钢 焊 接 时 ， 焊 接 材 料 选 择 的 原则 是 什么 ? 

五 、 综 合 题 ( 共 20 分 ， 每 题 10 分 ) 

1. 由 双 面 无 坡 口 连续 角 焊 缝 焊 成 的 T 形 接头 ， 焊 脚 尺 寸 K= 6mm; 当 承 受 120000N 
的 剪 力 时 ， 试 求 焊 颖 长度 最 短 应 为 多 少 ? (已 知 : [r'] =9000N/em ， 由 载荷 引起 的 弯 
和 挎 和 应 力 集中 等 均 忽 略 不 计 ) 

2. 试 述 焊接 机 器 人 按 结构 坐标 来 分 ， 其 特点 分 别 是 什么 ? 

















第 4 部 分 


4.1 试题 库 答 案 


参考 


4.1.1 焊工 (初级 ) 理论 知识 试题 参考 答案 
一 、 选 择 题 

1.B 2A 3.B 4C 5.C 6C 7.D 

11.0 12. А 13. В 14. А 15.С 160 ТА 
21. С 22. А 23. р 24. А 25. А 26. А 27. В 
31. А 32.0 33. 0 34. А 35. В 36. С 37. С 
41. В 42. А 43. р 44. В 45. С 46. А 47. А 
51. В 52. В 53.0 54. р 55. С 56. р 57. С 
61. В 62. В 63. С 64. В 65. В 66. С 67. А 
71. р 72. В 73. А 74. 0 75. В 76.В 77. В 
81. В 82. В 83. С 84. р 85. С 86. С 87. В 
91. В 92. С 93. А 94. А 95. С 9%. В 97. С 
101. А 102. В 103. С 104. С 105. С 106. С 107. В 
111. В 112. А 113. ” 114. В 115. D 116. А 117. В 
121. В 122. А 123. С 124. А 125. р 126. А 127. В 
131. С 132. D 133. А 134. D 135. А 136. D 137. А 
141. D 142. А 143. А 144. D 145. А 146. В 147. А 
151. С 152. В 153. В 154. А 155. А 156. А 157. А 
161. А 162. D 163. В 164. В 165. В 166. В 167. С 
171. D 172. В 173. С 174. А 175. В 176. С 177. А 
181. А 182. С 183. С 184. С 185. В 186. В 187. С 
191. А 192. А 193. А 194. С 195. D 196. С 197. р 
201. С 202. А 203. В 204. А 205. С 206. А 207. В 
211. А 212. D 213. В 214. р 215. D 216. А 217. р 

二 、 判 断 题 

LV 2V 3V 4V 5.x 6x 7.x 

ЙМ. П Вх 14x 1V 16V 17.V 
21. М 2V 23. у 24 х 5х 26V 27. х 


[a ) 


案 


8. В 9. А 

18. О 19. А 
28. В 29. А 
38. В 39. В 
48. А 49. р 
58. В 59. р 
68. В 69. А 
78. В 79. В 
88. А 89. А 
98. С 99. В 
108. р 109. А 
118. А 119. А 
128. р 129. А 
138. С 139. А 
148. В 149. А 
158. А 159. С 
168. С 169. В 
178. С 179. р 
188. А 189. В 
198. В 199. А 
208. р 209. С 
218. В 219. В 
8. х 9. у 

18. У 19. У 
28. x 29. x 


10. 
20. 
30. 
40. 
50. 
60. 
70. 
80. 
90. 
100. 
110. 
120. 
130. 
140. 
150. 
160. 
170. 
180. 
190. 
200. 
210. 
220. 


局 ьн ООО 


обо ЫыРьнрРоаыыычтчоо о 


10. х 
20. М 
30. М 
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31. У 32. М 33. х 34 У 35. У 36. х 37. х 

4. х 4. х 43. У 4. х 45. х 4. У 47. М 
51.V 52 x 53V 54V 55.V 56x 57x 

6l.x 6.х 6.\У 6х 的 V 6х 67. У 
Tl. x 72.x 73.V А Фо 76V 7.x 

81. У 82. х 83. У 84 У 85. х 86. У 87. У 
91. x 90. У 93. х 94 у 95. У 96 х 97. х 

101. М 102. V 103. У 104. У 105. х 106. У 107. х 
111. V 12. V 113. V 114. х 115. х 116. х 117. м 
121. М 122. х 103. У 124. У 125. х 126. У 127. У 
131. М 132. х 133. У 134. У 135. У 136. У 137. У 
141. У 142. У 143. х 144. х 145. У 146. У МУ 
151. М 152. М 153. У 154. \ 155. х 156. У 157. У 
161. х 162. х 163. У 164. V 165. У 166 У 167. У 
171. М 172. V 173. х 174. У 175. У 176. х ТУ 
181. М 182. х 183. V 184. V 185. х 186. х 187. У 
191. М 192. М 193. V 194. V 195. V 196. х 197. У 
201. х 202. У 203. У 204. V 205. V 206. У 207. У 


4.1.2 焊工 (中 级 ) 理论 知识 试题 参考 答案 


一 、 选 择 题 

1. C 2. В 3. В 4. О 5. С 6. А 7. р 

11. А 12. В 13. р 14. С 15. В 16.C 17. В 
21. С 22. В 23. В 24. С 25. р 26. С 27. А 
31. В 32. С 33. С 34. 0 35. А 36. А 37. С 
41. A 42. В 43. А 44. В 45. р 46. р 47. А 
51. А 52. 0 53. р 54. А 55. В 56. С 57. В 
61. А 62. В 63. В 64. А 65. В 6. В 67. В 
71. С 72. С 73. А 74. А 75. А 76. С 77. р 
81. А 82. С 83. В 84. А 85. 0 86. 0 87. В 
91. С 92. 0 93. В 94. А 95. В 9%. В 97. А 
101. А 102. А 103. В 104. р 105. А 106. В 107. А 
111. С 112. А 113. D 114. В 115. В 116. А 117. В 
121. А 122. D 123. В 124. А 125. В 126. А 127. В 
131. С 132. В 133. А 134. р 135. С 136. А 137. В 
141. В 142. С 143. В 144. А 145. В 146. А 147. В 
151. А 152. В 153. А 154. С 155. В 156. С 157. В 


38. 
48. 
58. 
68. 
78. 
88. 
98. 


108. 
118. 
128. 
138. 
148. 
158. 
168. 
178. 
188. 
198. 
208. 


СТСТ ТЕТО Ке ла 


= о о ~ OO олио м н co 
Фо ою ою ою о ою о © ою о :§ 


118. 


一 一 
> м 
名 名 


148. 
158. 


ы чоь ’ИбОбООбН 


已 тю о б 


39. М 


49. 


х 


59. у 
69. М 
79. х 
89. М 


= 3 
ОБ. 


119. 
129. 
139. 
149. 
159. 
169. 
179. 


ЗЕЕ 


Ро 


< х 


х 


= о оо ~ 人 上 wm н 心 
2 
©. А А А А ; Ы А А Ы 


119. 


一 м м 一 
л ә MP 
21200 49 


еб рРОЗЗрРО 


яр чоо ә 


10. 
20. 
30. 
40. 
50. 
60. 
70. 
80. 
90. 


100. 
110. 
120. 
130. 
140. 
150. 
160. 


обр ОЗ 


ыыы ыо о 
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161. С 162. С 163. 164. В 165. 166. С 167. В 168. С 169. В 170. р 
171. А 172. С 173. А 174. А 175. С 176. А 177. D 178. А 179. С 180. В 
181. D 182. С 183. D 184. А 185. А 186. А 187. А 188. D 189. D 190. А 
191. А 192. D 193. В 194. А 195. В 196. А 197. В 198. С 199. А 200. С 
201. D 202. А 203. р 204. В 205. р 206. С 207. С 208. С 209. р 210. В 
211. А 212. р 213. В 214. А 215. р 216. С 217. С 218. А 219. В 220. С 
221. А 222. С 223. В 224. р 225. В 226. р 227. С 
二 、 判 断 题 
ПМ 2V 3V 4.V 5. У 6V 7.x 8V 9V 1х 
П.М 12. У 13. х 14. У 15. У 16. х 17. У 18. х 19. У 20.V 
21. V 22. x 23. x 24. x 25.V 26. x 27.V 28.V 29.V 30V 
31. М 32. У 33. У 34. х 35. У 36. х 37. У 38. х 39.x 40.V 
41. х 42. х 43. У 44. х 45. х 46. У 47. У 48. У 49. У 50. х 
51, V 52. x 53. x 54.V 5 У 56, У 57.x 5х 59.x 60. У 
61. У 62. У 63. У 64. У 65. х 66. У 67. У 68. У 69. х 70. У 
71. V У вх 74. x 75.V 76у 77.V 78.x Ух 
81. М 82. x 83. У 84. x 85. х 86. У 87. x 88. У 89. х 90.V 
91. М 9. У 93. х 94. х 95. у 9. У 97. У 98. У 99. У 100. У 
101. х 102. х 103. х 104. У 105. х 106. У 107. х 108. х 109. У 110. У 
111. х 112. У 113. x 114. У 115. У 116. У 117. х 118. У 119. х 120. х 
121. х 122. х 123. х 124. У 125. х 126. х 127. М 128. М 129. V 130. У 
131. М 132. У 133. х 134. У 135. У 136. х 137. М 138. М 139. У 140. У 
141. х 142. У 143. х 144. х 145. М 146. У 147. М 148. х 149. У 150. х 
151. М 152. М 153. х 154. М 155. х 156. М 157. У 158. х 159. У 160. х 
161. х 162. М 163. У 164. М 165. х 166. х 167. М 168. V 169. \ 170. х 
171. х 172. х 173. М 174. У 175. М 176. У 177. У 178. М 179. М 180. У 
181. У 182. х 183. М 184. У 185. М 186. х 187. М 188. М 189. х 190. У 
191. х 192. х 193. х 194. х 195. М 196. М 197. М 198. У 199. V 200. У 
4.1.3 焊工 (高 级 ) 理论 知识 试题 参考 答案 
一 、 单 项 选择 题 

1.C 2D ЗА 4А 5D 6C ТВ 8A 9С ЮА 
11. В 12. В 13. С 14. В 15А 16. С 17.D 18.C 19. в 20.D 
21. 0 22. А 23. В 24. В 25. С 26. В 27. р 28. р 29. В 30. В 
31. 0 32. А 33. В 340 35. В 36. А 37. 0 38. А 39. р 40. В 
41. А 42. С 43. В 44. С 45. р 46. С 47. 0 48. А 49. р 50. В 
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51. В 52. А 53. С 54. С 55. В 56. С 57. А 58. В 59. Ал 60.С 
61. А 62. В 63. В 64. С 65. В 6. А 67. С 68.0 69. Сс 70. р 
71. В 72. С 73. А 74. р 75. А 76. А 77. В 78. В 79. л 80. С 
81. р 82. В 83. С 84. 0 85. С 86. А 87. С 88. В 89. В 90. А 
91. А 92. С 93. р 94. В 95. р 9%. р 97. С 98. В 99. л 100. В 
101. А 102. D 103. В 104. А 105. р 106. С 107. В 108. В 109. А 110. D 
111. С 112. А 113. А 114. А 115.0 116. А 117. D 118. А 119. р 120. В 
121. А 122. С 123. В 124. С 125. р 126. А 127. С 128. В 129. С 130. В 
131. С 132. С 133. В 134. С 135. В 136. С 137. А 138. В 139. А 140. А 
141. С 142. А 143. В 144. А 145. С 146. В 147. С 148. С 149. С 150. С 
151. В 152. А 153. В 154. С 155. С 156. В 157. С 158. С 159. А 160. А 
161. С 162. А 163. А 164. р 165. В 166. В 167. С 168. С 169. В 170. А 
171. А 172. А 173. С 174. В 175. В 176. С 177. А 178. С 179. В 180. р 
181. С 182. D 183. С 184. А 185. р 186. С 187. В 188. С 189. С 190. В 
191. D 192. А 193. В 194. А 195. В 196. р 197. D 198. С 199. А 200. В 
201. С 202. D 203. С 204. В 205. А 206. D 207. А 208. С 209. С 210. С 
211. В 212. С 213. А 214. р 215. С 216. А 217. D 218. В 219. В 220. А 
221. С 222. 0 223. А 224. А 225. р 226. В 227. С 228. В 229. В 230. А 
231. D 232. С 233. А 234. А 235. С 236. р 237. А 238. А 239. А 240. р 
241. А 242. О 243. С 244. А 245. А 246. В 247. В 248. С 249. А 250. р 
251. А 252. В 253. р 254. С 255. С 256. В 257. С 258. 0 259. р 260. С 
261. С 262. В 263. В 264. А 265. А 266. В 267. В 268. D 269. В 270. С 
271. А 272. В 273. А 274. р 275. В 276. С 277. С 278. В 279. В 280. С 
281. С 282. В 283. В 284. А 285С 286. В 287. С 288. В 289. р 

二 、 多 项 选择 题 

1. АВС 2. AD 3. ABCD 4. BCD 5. АВСр 6. АВр 
7. ABCD 8. АВС 9. CD 10. АВСЕ 11. BD 12. BCD 
13. Ар 14. АВС 15. АВС 16. АВСО 17. АВС 18. АСП 
19. АВр 20. АСЕ 21. ВрЕ 22. ВСЕ 23. Ар 24. ABCD 
25. ABCDE 26. АВСО 27. АВСЕ 28. АС 29. ABCD 30. ABCD 
31. АВСОЕ 32. АСр 33. АВЕ 34. АС 35. АВрЕ 36. АВСОЕ 
37. АСЕ 38. АВСОЕ 39. АС 40. CDE 41. АВСЕ 42. Вр 
43. ABDE 44. BCD 45. АСЕ 46. BCD 47. ABCD 148. АЕ 
49. АВр 50. ABCD 51. АСр 52. АВОЕ 53. BCD 54. BCD 
55. АБ 56. ABCDE 57. ABCD 58. АВСОЕ 59. АВС 60. АВС 
61. ABCDE 62. АВОЕ 63. АВ 64. АВ 65. А, С 66. АВСОЕ 
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67. ABCD 68. ABCDE 69. BDE 70. ABCD 71. АВСОЕ 72. ABCDE 
73. СЕ 74. ABCE 75. АС 76. АВС 77. АВО 78. BCD 
79. ABCDE 80. АВ 81. BCDE 82. ABDE 83. ACDE 84. ABCDE 
85. ABCDE 86. АВ 87. АЕ 88. ВСЮ 89. АВ 90. АВ 
91. АВСОЕ 92. АВСОЕ 93. АВСрЕ 94. BDE 95. АВСОЕ 96. ABCDE 
97. ABCDE 98. ABCD 99. ABCD 100. ABCDE 101. ABCDE 102. АВСЕ 
103. CD 104. АВСЕ 105. ABCDE 106. ABCD 107. ADE 108. ВСЕ 
109. АВЕ 110. А, Е 11. АЕ 112. ACD 113. АВЕ 114. ABCDE 
115. ABDE 116. ADE 117. ABCD 118. ABCDE 119. ACD 120. АСЕ 
121. АБ 122. Ар 123. ABCD 124. ABCDE 125. АВСЕ 126. ABCDE 
127. АВЕ 128. ABCD 129. ABCDE 

三 、 判 断 题 
ІМ 2х 3x 4М 5х 6V ТУ 8V 9х 10x 
Их 12V 13 х 4 у 15 х 16У 17. х 188 х 19У 20. х 
21. х 2. У 23. х 24 х 25. үу 26. У 27. х 28. У 29. У 30. х 
31. М 32. У 33. М 34 х 35. У 36. х 37. У 38. у 39. х 40. х 
41. М 4. М ЗУ Mx 45. У 46. х 47. У 48. У 49. х 50 У 
51. М 52 х 53. х 54 У 55. х 56 У 57. х 58. х 59. У 60. х 
6. х 0. х 6. У 6. У 6х 6. У 67. У 6. х 6. У 7. х 
71. № 7. У Вх 7. х 175. № 76 х ПУ 17. х 7. х 80. У 
#1.х 82. x 83.V 8 х 85.V 86. У 8.V ВХ 8.x 90) У 
91. x 9. У 9. у 9х 9 х 96У 9. х 98. х 9. у 10. У 
101. х 102. У 103. х 10. х 105. У 106 У 107. х 108. х 109. х 10. У 
1. x 112. У 113. х 114. х 115. x 116. У 117. У 118. х 119. V 120. х 
121. М 122. х 103. У 124. х 125. У 126. У 1027. х 128. х 129. У 130. х 
131. М 132. х 133. х 134. У 135. х 136. х 137. У 138. х 139. х 140. У 
141. х 142. У 143. х 144. У 145. х 146. У 147. V 148. х 149. х 150. У 
151. М 152. М 153. х 154. V 155. х 156. х 157. М 158. \ 159. х 10). У 
161. х 162. У 163. У 164. х 165. У 166. V 167. У 168. х 169. х ШУ 
171. х 172. х 173. У 174. У 175. х 176. х ТУ 178. У 179. V 180. х 
181. х 182. У 183. V 184. \ 185. У 186. х 187. х 188. V 189. V 190. х 
191. У 192. М 193. х 194. х 195. У 196. \ 197. V 198. х 199. х 20. У 
4.1.4 焊工 (技师 、 高 级 技师 ) 理论 知识 试题 参考 答案 

、 填 空 题 
1 抛物线、 双 曲 线 、 圆 2. 1/2、1/4 
3. 设计 时 给 定 的 、 直 接 测量 得 到 的 、 上 极限 尺寸 与 下 极限 尺寸 之 代数 差 

















· 328 . 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





4. 产品 零 部 件 、 组 件 、 焊 接 有 关 

5. 奥 氏 体 钢 、 铁 素 体 钢 ЗК, УИ, 、 贝 氏 体 钢 

6. 强度 、 刚 度 、 耐 蚀 性 7. 抗 氧化 性 、 耐 蚀 性 
8. SP 差 9. 1. №. М, Е 
10. 强度 升 高 、 硬 度 升 高 、 塑 性 下 降 

11. 后 热 、 高 温 回 火 、 正 火 或 正 火 加 回 火 




















12. 维持 电流 13. 整流 、 有 源 逆 变 
14. 励磁 线圈 、 铁 心 、 衔 铁 15. 定子 、 转 子 


16. 闭合 铁心 、 高 压 绕组 、 低 压 绕组 
17. 手工 、 机 械 、 火 焰 与 高 频 热 点 矫正 
18. 实 尺 放样 、 展 开放 样 、 光 学 放样 























19. 种 类 、 长 度 、 硬 度 20. 冷 卷 、 热 卷 
21. УЖ, ЖП, =] 
22. 确定 装配 方法 、 顺 序 、 工 具 23. 定位 、 夹 紧 、 测 量 





24. 安全 阀 (或 防爆 腊 ) 、 压 力 表 、 减 压 阀 

25. 容易 发 生 高 坠 事 故 

26. 焊接 烟尘 、 粉 侍 、 焊 接 工 艺 、 焊 接 材料 、 焊 接 规 范 

27. 弧 光 辐射 、 烟 尘 、 有 毒气 体 、 高 温 〈 热 辐射 ) 、 高 频 电磁 场 、 射 线 和 噪声 

28. ХХ, ВЕ, Я, =Я 29. 接地 

30. 等 强度 、 等 成 分 

31. 成 分 、 性 能 、 接 头 形式 、 使 用 要 求 

32. 铸 238 33. “О”, #7 

34. 灰 铸 铁 、 合 金 铸铁 、 球 墨 铸铁 

35. 液态 金属 流动 性 好 ， 收 缩 率 小 、 较 高 的 抗 热 裂 性 能 

36. 焊丝 、 黄 铜 焊丝 主要 组 成 元 素 为 铜 和 锌 、1 号 黄 铜 焊丝 

37. 惰性 气体 保护 焊 、 化 学 成 分 等 级 

38. 450 39. 高 锰 高 硅 、 低 锰 

40. 热 作 用 、 机 械 保护 作用 、 治 金 作用 

41. CO,、Ar+CO,、Ar、Ar+He 

42. 检查 缺陷 、 清 理工 件 、 准 备 坡 口 、 焊 前 预 热 

43. 200-350%С 、350~ 600% 、600~700%C 

44. 单 端 通 向 逆 变 主 电路 、 半 桥 式 逆 变 主 电路 、 全 桥 式 逆 变 主 电 路 、 并 联 式 逆 变 主 
电路 

45. 逆 变 器 式 、 唱 体 管 电抗 器 式 、 数 字 开 关 式 

46. 周期 变化 脉冲 式 47. 滚轮 式 、 夹 瓦 式 、 

48. ИУ, Ел, 、 双 锥 度 喷 中 

49. 导电 、 加 压 50. 项 特性 、 动 特性 









































шӯ 
р 


























51. 
53. 
99. 
57. 
59. 
61. 


63. 
64. 
65. 
67. 
69. 
71. 
73. 
75. 
77. 
79. 
81. 
83. 
85. 
86. 
88. 
89. 
90. 
92. 
94. 
96. 
97. 
98. 


100. 
102. 
104. 
106. 
108. 
110. 
112. 
113. 
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ВЕ ЭНФЕ, НЕ 52. 传 热 、 化 学 、 结 晶 和 相 变 
越 细 54. 产生 品 核 、 品 核 长 大 
НЕ, ВНЕ, НЕ 56. 接合 、 使 用 
冷 裂 纹 、 粗 唱 区 脆 化 58. 250~350%C 
预 热 、 热 处 理 60. 较 差 
冷 裂纹 62. 奥 氏 体型 、 铁 素 体 型 、 马 氏 体 
奥 氏 体 - 铁 素 体型 沉淀 硬化 型 
合金 成 分 、 焊 接 接头 
较 小 的 、 焊 接应 力 、 细 化 、 组 织 、 冲 击 韧 度 
高 于 66. 高 韧性 
成 分 、 组 织 、 性 能 68. 熔 合 线 附近 的 金属 韧性 下 降 
隔离 层 、 直 接 施 焊 、 过 渡 段 70. 重度、 塑性、 裂纹 
小 、 小 、 大 、 根 部 72. 低 合 金 、100%C 
脱 碳 层 、 增 碳 层 74. 过 渡 层 
О, 22 76. А. м 
碳化 物 、 唱 间 腐 蚀 78. 镍 及 镍 合金 
抗 热 裂 性 能 80. 焊接 有 裂纹、 渗透 裂纹 
焊 颖 中 容易 产生 气孔 、 热 裂纹 82. 白 口 、 裂 纹 
共 析 渗 碳 体 、 石 墨 84. НН. 512 
铝 的 氧化 、 易 产生 气孔 、 热 裂 倾向 大 、 容 易 烧 穿 、 焊 接 接头 强度 不 高 
铜 的 氧化 、 易 产生 气孔 、 热 裂纹 倾向 大 87. 铝 的 氧化 
变形 钛 合金 、 铸 造 钛 合金 、 粉 末 詹 合金 
化 学 活性 大 、 热 物理 性 能 特殊 、 冷 裂 倾向 大 、 易 产生 气孔 、 焊 接 变形 大 
气体 、 杂 质 、 工 艺 91. 浅 
强度 、 刚 度 、 耐 久 性 和 密封 性 93. 工厂 、 预 制 、 装 配 
半球 、 分 带 装配 、 散 配 95. 装配 图 样 
50 
整体 
充气 检查 、 沉 水 检查 、 氮 气 检查 99. 电磁 平台 
200 101. 59], МИ, "УЕ ЯЬНЯЕ 
弯曲 变形 、 扭 曲 变 形 103. 宽度 、 位 置 、 刚 度 
直线 、 旋 转 105. 双 阶 梯形 外 特性 
减 小 、 增 加 、 喷 射 107. 氢气 保护 、 填 丝 
2000~3000V、150~ 60kHz 109. 0°, 0°<0<90° 
粗大 111. Е, Я, АЖ, ЖЕ 
给 定 值 
电子 器 件 114. 柔性 自动 化 
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115. ЯЗВ 116. 强度 
117. 大 厚度 118. 影响 大 、 影 响 大 
119. 影响 大 、 影 响 大 120. =1., 92, 
121. 环 缝 压 扁 、 纵 颖 压 扁 122. 渗透 
123. 暂停 升 压 、 试 验 压 力 124. 225 
125. 宏观 分 析 、 断 口 检验 、 钻 孔 检 验 126. 裂纹 、 过 人 烧 
127. 焊接 性 、 工 艺 验证 128. 工艺 评定 
129.T 型 接头 试 件 、 管 板 接 头 试 件 、 套 管 接头 试 件 
130. 基本 因素 、 补 加 因素 、 次 要 因素 
131. 型 号 、 规 格 、 数 量 132. 设计 、 工 艺 、 热 处 理 
133. 三 轴 拉 伸 应 力 134. 疲劳 断裂 、 脆 性 
135. 纤维 状 ， 剪 切 展 、 塑 性 变形 
136. 平整、 垂直、 塑性、 金属 
137. 材料 的 韧性 不 足 、 存 在 裂纹 等 缺陷 、 一 定 的 应 力 水 平 
138. 具有 一 Ce 不 易 采 用 比 实际 需 ие 
139. 脆性 转变 140. 温度 、 力 学 
> 裂纹 稳定 扩展 、 ТИ 
142. 定位 元 件 、 夹 紧 元 件 、 夹 具体 143. 最 长 
144. 装配 、 焊 接 、 装 配 -焊接 
145. 会 计 核 算 、 统 计 核 算 、 业 务 核算 
146. 经 验 估算 法 、 经 验 统计 法 、 分 析 计 算法 、 比 较 法 
147. 生产 类 型 、 具 体 的 技术 条 件 
148. 要 明确 读者 对 象 、 要 充分 占有 资料 、 标 点 符号 要 使 用 正确 ， 书写 要 清楚 、 请 
专家 审阅 
149. 相互 兼用 、 替 代 150: 17.9 
151. 缺陷 152. 温度 、 湿 度 、 风 、 
153. 一 年 We 
155. 质量 保证 、 质 量 改 进 


156. 良好 的 生产 秩序 、 整 洁 的 工作 场所 、 过 硬 的 生产 技术 


157. 满足 、 潜 在 





158. 焊接 参数 的 检验 、 焊 颖 尺寸 的 检验 、 夹 具 工 作 状 态 的 检验 、 结 构 装 配 质量 的 检验 


159. 母 材 及 焊接 材料 、 施 工 工 艺 、 工 艺 文 件 和 检验 





制度 、 工 人 技术 及 管理 、 技 术 人 





员 的 水 平 
160. 人 人才、 资金、 设备、 专业 技术 和 方法 161. 2. Smm 
162. 合格 、 相 应 范围 163. 半年 、 半 年 以 上 、 半 年 、 失 效 











164. 保证 安全 生产 、 保 证 焊接 质量 
165. 1G 、2G、5G 6G 





、 提 高 提 接 生产 率 、 


降低 生产 成 本 
166. 断口 、 弯 曲 、 外 观 
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167. 考试 168. ХК, ИЖ. УЖ, 0 
169. 碳 当 量 法 、 根 部 裂纹 敏感 性 评定 法 、 热 影响 区 最 高 硬度 法 








二 、 简 答题 


1. 答 : 


=) 


在 图 样 上 识 





1) 根据 箭 
2) 看 图 样 
3) 通过 基 
4) 在 基本 
2. %. 

1) 一 般 钢 








别 焊 缝 的 原则 如 下 : 

头 线 的 指引 方向 了 解 焊 缝 在 焊 件 上 的 位 置 。 

上 焊 件 的 结构 形式 〈 组 焊 焊 件 的 相对 位 置 ) 识别 出 接头 形式 。 
本 符号 可 以 识别 焊 缝 ( 即 焊 颖 的 坡 口 ) 形式 。 

符号 的 上 (下 ) 方 有 坡 口 角度 及 根部 间 际 。 














板 与 钢 结构 的 总 体 尺 寸 相差 其 殊 ， 按 正常 的 比例 关系 是 表达 不 出 来 的 ， 





但 往往 需要 通过 板 厚 来 表达 板材 的 相互 位 置 关系 或 焊 缝 结构 ， 因 此 在 绘制 板 厚 、 型 钢 断 
面 等 小 尺寸 图 样 时 ， 是 按 不 同 的 比例 夸大 画 出 来 的 。 


2) 为 了 表 


意 放 视图 和 放大 视图 的 位 置 和 剖 视 的 方向 。 














达 焊 颖 位 置 和 焊接 结构 ， 大 量 采用 了 局 部 剖 视 图 和 局 部 放大 视图 ， 要 注 




























































































3) 为 了 表达 板 与 板 之 间 的 相互 关系 ， 除 采用 前 视 外 ， 还 大 量 采用 虚线 的 表达 方 
式 ， 因 此 ， 图 面 纵横 交错 的 线条 非常 多 。 

4) 连接 板 与 板 之 间 的 焊 缝 一般 不 用 画 出 ， 只 标注 焊 缝 符号 。 但 特殊 的 接头 形式 和 
焊 颖 尺寸 应 用 局 部 放大 视图 来 表达 清楚 ， 焊 缝 的 断面 要 涂 黑 ， 以 区 别 焊 颖 和 母 材 。 

5) 为 了 便于 读 图 ， 同 一 零件 的 序号 可 以 同时 标注 在 不 同 的 视图 上 。 

3. №: 

展开 件 板 厚 处 理 的 一 般 原则 是 : 

1) 管件 展开 长 度 的 确定 ” 几 管 件 断面 为 折线 形 时 ,一 律 以 板 的 里 皮 伸 直 长 度 为 
МЕ; 几 管 件 断 面 为 曲线 形 时 ， 一律 以 板 厚 中 心 层 展开 长 度 为 准 。 

2) 相交 的 零件 不 论 开 坡 口 与 否 ， 其 放样 图 高 度 和 展开 图 高 度 ， 一 律 以 接触 部 位 的 
斥 二 为 准 。 例 如 ， 里 皮 接 触 以 里 皮 斥 才 为 准 ， 中 心 层 接触 以 中 心 层 太 才 为 准 ， 外 皮 接 触 
则 以 外 皮 尺 寸 为 准 。 

3) 在 画 侧 面 为 倾斜 零件 的 放样 图 与 展开 图 时 ， 其 高 度 一 律 以 板 厚 中 心 层 的 高 度 
为 准 。 

4) 同一 构件 的 各 组 成 零件 的 接口 部 分 不 开 坡 口 时 ， 有 的 地 方 是 里 皮 接 触 ， 有 的 地 





方 是 中 心 层 接触 ， 有 的 地 方 是 外 皮 接 触 。 但 是 在 画 放样 图 (断面 图 ) 时 要 考虑 板 厚 处 


理 ? 


4. 答 : 放样 程序 一 般 包 j 


5. 答 : № 


要 把 相应 的 接触 点 画 出 来 ， 








蚜 开 图 上 各 人 处 的 高 度 也 相应 地 取 各 接触 部 位 尺寸 。 
括 结构 处 理 、 划 基本 线 型 和 展开 三 个 部 分 。 
曲 羊 径 的 因素 有 材料 的 力学 性 能 、 弯 曲 角 a、 材 料 的 方向 























向 材料 最 小 弯 


























‚ НЕНИЯ 











i 质量 和 剪断 面 质 量 和 其 他 因素 如 材料 的 厚度 和 宽度 等 因素 。 








6. 答 : 





装配 作业 在 焊接 结构 的 制造 中 占有 重要 的 地 位 ， 














其 作业 时 间 可 占 到 整个 作业 时 间 
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的 30% ~50% ， 因 此 减少 装配 时 间 是 提高 劳动 生产 率 的 重要 途径 。 


焊接 结构 装配 时 采用 胎 
1) 


成 轻装 配 时 零件 的 装 


夹具 的 目的 是 : 
配 和 定位 方面 的 繁重 工作 。 


2) 在 大 多 数 情况 下 可 以 免除 装配 时 零件 的 划 线 。 


3) 减少 焊接 的 变形 。 


4) 可 将 焊 件 安置 在 最 便于 焊接 的 位 置 ， 如 角 焊 缝 的 船形 焊 。 

















5) 3 
7. %: 
装配 工艺 过 程 制定 的 内 

工序 上 采用 的 装配 方法 ; 选 
8. 答 : 


烛 接 结构 生产 中 应 用 的 装 





1) РЕЛЕ 
2) 样板 定位 装 


С, 
СЖ, 











ЕР 














成 少 焊接 过 程 中 翻转 焊 件 的 时 间 。 








容 主要 包括 : 零件 、 组 件 、 部 件 的 装配 顺序 ; 在 各 装配 工艺 
用 何 种 提高 装配 质量 和 生产 率 的 装备 、 胎 夹具 和 工具 等 。 


JE јај < 




















配方 法 很 多 ， 根 据 零件 定位 方法 的 不 同 ， 装 配方 法 可 分 为 ; 


3) 定位 元 件 定 位 装配 法 。 
4) 胎 夹 具 (又 称 胎 架 ) 装配 法 。 





9. 答 : 
基本 要 求 : 








1) 
2) 
3) 
4) 
10. %; 

焊接 局 部 机 械 排 风 技 术 


生产 率 高 ， 成 本 低 。 


能 保证 焊接 产品 的 质量 优良 可 靠 。 


能 获得 较 好 的 经 济 效益 。 
合乎 产品 特点 和 生产 技术 条 件 。 


措施 有 下 列 几 点 安全 要 求 : 


І) 室内 施 焊 时 ， 必 须 使 焊接 过 程 中 所 产生 的 有 害 物质 及 时 排除 ， 保 证 室内 作业 地 


带 的 空气 卫生 ， 条 件 良 好 。 






























































2) 已 被 污染 的 空气 原则 上 不 应 排放 在 车 间 内 。 对 于 密闭 容器 内 施 焊 时 所 产生 的 有 
害 气体 ， 因 条 件 限 制 而 只 能 排放 到 室内 时 ， 气 体 需 经 净化 处 理 。 

3) 排放 到 室外 之 前 ， 有 害 气 体 、 金 属 氧化 物 应 经 净化 处 理 ， 以 免 污染 大 气 。 

4) 采用 通风 措施 必须 保证 冬季 室温 在 规定 范围 内 ， 以 利于 采暖 的 需要 。 

5) 要 根据 现场 及 工艺 等 具体 条 件 设计 ， 不 得 影响 施 焊 和 破坏 保护 性 。 

6) 应 便于 拆 印 和 安 洲 ,符合 定期 清理 和 修配 的 需要 。 

11. 答 . 

焊接 时 造成 直接 电击 的 原因 有 : 


1) 在 更 换 焊条 和 操作 规程 中 ， 手 和 身体 某 部 位 接触 到 焊条 、 








分 。 特 别 是 在 阴雨 潮湿 的 场 
出 汗 的 情况 下 ， 容 易 发 生 触 





焊 钳 、 焊 枪 的 带电 部 
地 、 金 属 容器 、 管 道 、 锅 炉 里 、 金 属 构 件 上 操作 或 身体 大 量 
电 事故 。 
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2) 在 调节 电焊 设备 或 接线 时 ， 手 或 身体 某 部 碰 到 接线 柱 ， 极 板 等 带电 体 而 触电 。 

3) 在 高 处 焊接 时 ， 触 及 或 靠近 高 压 电 网 引起 的 触电 事故 。 

Р 

Д НАНУ 07 Е С НОНЕ : 

1) ИЕ ИГУ зау Јар А ИН Је 0 (Е ВЕК Ра 
的 白 口 倾向 ， 并 能 减 小 焊接 应 力 和 防止 焊 件 开裂 。 
2) 采用 电弧 冷 焊 ， 减 小 焊接 应 力 。 选 用 塑性 较 好 的 焊接 材料 ， 如 用 镍 、 铜 、 锦 
铜 、 高 钒 钢 等 作为 填充 金属 ， 使 焊 颖 金属 可 通过 塑性 变形 松弛 应 力 ， 防 止 裂纹 ， 用 细 直 
径 焊 条 ， 小 电流 、 断 续 焊 (НЕЕ) 、 分 散 焊 СОБ) 的 方法 可 减 小 焊 缝 处 和 基本 金属 
的 温度 差 而 减 小 焊接 应 力 ， 通 过 锤 击 焊 颖 可 以 消除 应 力 ， 防 止 裂纹 。 

3) 其 他 措施 。 调 整 焊 颖 金属 的 化 学 成 分 ， 使 其 脆性 温度 区 间 缩 小 ;， 加 入 稀土 元 素 ， 增 
强 焊 颖 的 脱硫 、 脱 磷 冶 金 反 应 ， 加 入 适量 的 细 化 唱 粒 元 素 ， 使 焊 颖 晶 粒 细 化 。 在 某 些 情况 
下 ， 采 用 加 热 减 应 区 法 以 减弱 焊 补 处 所 受 的 应 力 ， 也 可 较 有 效 地 防止 裂纹 的 产生 。 

13. Ж, 

冷 焊 铸铁 的 工艺 要 点 如 下 : 

1) 焊 前 应 彻底 清理 油污 ， 裂 纹 两 端 要 打 止 有 裂孔， 加工 的 坡 口 形状 要 保证 便于 焊 补 
及 减少 焊 件 的 熔化 量 。 

2) 选择 合适 的 最 小 电流 焊接 。 

3) 采用 较 快 焊 速 及 短 弧 焊接 。 

4) 采用 短 段 焊 、 断 续 焊 、 分 散 焊 及 焊 后 立即 锤 击 焊 颖 工艺 ， 以 降低 焊接 应 力 ， 防 
止 裂纹 发 生 。 

5) 选择 合理 的 焊接 方向 及 顺序 。 

6) 采用 栽 丝 焊 、 加 热 减 应 区 法 等 特殊 工艺 。 

м. 


1) 产品 图 样 的 焊接 工艺 性 审查 。 

2) 产品 焊接 工艺 方案 的 编制 。 

3) 焊接 新 材料 、 新 工艺 和 新 设备 的 试验 。 
4) 焊接 工艺 评定 。 

5) 焊接 工艺 规程 编制 。 

15. 答 ， 

1) 减 小 焊 颖 尺寸 。 

2) 注意 正确 的 焊接 方向 。 

3) 采用 合理 的 正确 的 装配 -焊接 顺序 。 
4) 采用 正确 的 焊接 顺序 。 

16. %; 

1) 起 重 设备 的 能 

2) 组 装 程序 。 
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3) 工艺 参数 的 稳定 。 

4) 安全 。 

17. №: 

影响 热 喷 涂 质量 的 主要 参数 有 : 
1) 热源 参数 。 

2) 材料 参数 。 

3) 雾 化 参数 。 

4) 工件 温度 о 

5) 相对 位 置 。 

6) 喷涂 环境 参数 。 

18. №. 

陶瓷 与 金属 连接 的 方法 有 : 

1) 陶瓷 表面 金属 化 法 。 

2) 活性 金属 法 。 
3) 气相 金属 化 法 。 

4) 氟 化 物 钙 料 法 。 

5) 氧化 物 钙 料 法 。 

6) 固态 热 压 扩散 连接 法 。 

19. 答 ， 

钢 桥 试 拼装 的 目的 是 检验 工厂 制造 工艺 和 工装 的 正确 性 ， 经 检验 合格 后 方 可 正式 投 
试 装 应 按照 试 装 图 进行 。 

20. Ж; 

不 锈 复合 钢板 焊接 时 ， 要 注意 两 方面 的 问题 : 一 是 对 于 基层 要 避免 铬 、 镍 等 合金 含 
量 增高 ， 因 铬 、 镍 合 量 增高 ， 基 层 焊 颖 中 会 形成 硬 脆 组 织 ， 容 易 产生 裂纹 ， 影 响 焊 缝 强 
№; 二 是 对 于 复 层 要 避免 增 碳 ， 因 复 层 焊 缝 增 碳 就 大 大 降低 其 耐 腐蚀 性 。 

21. $; 

铝 及 其 合金 的 物理 性 能 与 钢 相 差 很 多 ， 这 会 给 焊接 造成 很 大 的 困难 。 如 它们 熔点 相 
差 800~ 1000% ， 相 差 2~ 13 倍 ， 线 胀 系数 相差 1. 42 倍 。 另 外 ， 铝 和 钢 还 能 形成 脆性 金 
属 化 合 物 ， 高 温 时 在 铝 表面 还 形成 Al,0;， 这 些 必然 会 造成 焊接 困难 ， 因 此 它们 的 焊接 
性 很 差 。 

22. Ж. 

钢 与 铜 及 铜 合金 焊接 时 ， 产 生 渗透 裂纹 的 原因 是 : 

1) 液态 铜 及 铜 合金 对 钢 的 渗透 作用 。 

2) 由 于 钢 与 铜 及 铀 合金 的 线 胀 系数 和 导热 系数 相差 较 大 ， 因 此 ， 焊 接 时 将 产生 较 
大 的 拉 伸 应 力 。 

23. 答 ， 

因为 压力 容器 是 承受 压力 并 且 往 往 还 存放 有 害 介质 的 容器 ， 压 力 容 器 是 由 钢板 经 焊 
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缝 拼 焊 而 成 ， 所 以 要 求 容 器 用 钢 有 良好 的 焊接 性 。 碳 是 影响 钢材 焊接 性 的 主要 元 素 ， 含 
碳 量 增 加 时 ， 钢 的 焊接 性 显著 恶化 ,产生 裂 纹 的 倾向 迅速 增 大 ， 所 以 为 保证 焊 缝 质量 ， 
必须 严格 控制 钢材 的 碳 质 量 分 数 在 0. 24% 以下。 

24. <; 

ужат ЕЛЕ НУ ВСЯ, НУК МЫ, НАМ, М ГАЕТЕ" 
ВТ ЛАЛ а, ЕЛА ААГ ДИН ЗЕ, ЭНЖЕЛ 77 9 НР УВ 
方 ， 如 简体 上 的 开 孔 处 ， 必 要 时 还 要 进行 适当 的 补 强 。 为 防止 介质 泄漏 ， 对 紧 固 件 的 强 
度 也 有 很 高 的 要 求 ， 故 对 压力 容器 的 强度 要 求 更 高 。 

25. 答 : 

因为 未 经 无 损 检测 的 焊 缝 内 部 奉 存 在 焊接 缺陷 ， 则 在 这 些 缺 陷 周围 就 会 形成 应 力 集 
中 ; 未 经 焊 后 热处理 的 焊 件 也 有 较 大 的 焊接 残余 应 力 。 两 者 在 容器 进行 水 压 试 验 时 ， 和 
水 压 应 力 琶 加 ， 容 易 导 致 容器 破坏 ， 所 以 应 先 经 无 损 检 测 ， 确 证 焊 颖 内 没有 超标 缺陷 ， 
或 经 焊 后 热处理 ， 消 除 焊 接 残 余 应 力 后 ， 再 进行 水 压 试验 。 

26. 答 : 

1) 铁 及 铁合金 按 生 产 工 艺 可 分 为 变形 钛 合金 、 铸 造 钛 合金 和 粉末 钛 合金 。 

2) 铁 及 铁合金 按 性 能 和 用 途 可 分 为 结构 钛 合金 、 耐 热 钛 合金 、 耐 蚀 铁 合金 和 低温 


铁合金 。 















































3) 按 詹 合金 退火 状态 的 室温 平衡 组 织 分 为 w ЖЕФ. В 钛 合金 和 a+B ЖЕ 
三 类 。 
27. <; 





固 深 强化 及 沉 演 强化 的 旬 基 耐 蚀 合金 都 是 可 以 焊接 的 。 其 焊接 性 表现 在 : 

1) 焊接 热 裂纹 ”焊接 时 会 产生 宏观 裂纹 、 微 观 裂 纹 或 两 者 同时 存在 的 裂纹 ， 这些 
都 是 热 裂纹 。 

2) 气孔 ”因为 镍 基 耐 蚀 合 金 的 液 固 相 温度 区 间 小 ， 流 动 性 偏 低 ， 在 焊接 快速 冷却 
凝固 结晶 条 件 下 易 产生 焊 缝 气孔。 
3) 焊接 区 的 腐蚀 倾向 “一些 镍 基 耐 蚀 合 金具 有 两 个 敏 化 温度 区 ， 敏 化 状态 唱 界 发 
生 的 铬 、 铀 等 碳化 物 的 沉淀 所 引起 的 唱 界 区 的 贫 铬 、 贫 钼 现象 ， 将 导致 在 某 些 介质 中 的 
晶 间 腐蚀 、 应 力 腐蚀 的 倾向 。 

28. 答 : 

1) 母 材 金属 强度 等 级 较 高 ， 产 生 延 迟 裂 纹 倾向 较 大 的 普通 低 合金 钢 。 

2) 处 在 低温 下 工作 的 压力 容器 及 其 他 焊接 结构 ， 特 别 在 脆性 转变 温度 以 下 使 用 的 
压力 容器 。 

3) 承受 交 变 载荷 工作 ， 要 求 疲 劳 强度 高 的 构件 。 

4) КА, 

5) 有 应 力 腐蚀 和 焊 后 要 求 几何 尺寸 较 稳 定 的 焊接 结构 。 

29. %; 

1) 由 于 药 蕊 成 分 改变 了 纯 CO, 电 弧 气 氛 的 物理 、 化 学 性 质 ， 因 而 飞溅 少 ， 且 颗粒 
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细 ， 易 于 清除 ， 又 因 熔 池 表面 覆盖 有 熔 漆 ， 焊 缝 成 形 类 似 于 焊条 电弧 焊 ， 焊 颖 外 观 比 实 
芯 焊 丝 C0, 焊 的 美观 。 

2) 与 焊条 电弧 焊 相 比 ， 热 效率 高 ， 电 流 密度 比 焊条 电弧 焊 大 (可 大 100A/mm )， 
生产 率 为 焊条 电弧 焊 的 3~5 倍 。 既 节省 了 填充 金属 又 提高 了 焊接 速度 。 

3) 与 实 芯 焊 丝 CO0, 焊 相 比 ， 通 过 调整 药 芯 的 成 分 就 可 以 焊接 不 同 钢 种 ， 适 应 性 强 ， 
若 研制 适用 同样 钢 种 的 实 芯 焊 丝 在 技术 上 将 遇 到 许多 困难 。 

4) 因为 药 世 成 分 能 改变 电弧 特性 ， 因 此 对 焊接 电源 无 特殊 要 求 ， 交 流 和 直流 均 可 
使 用 ， 平 特性 和 陡 降 特性 都 适应 。 

但 是 ， 药 芯 焊 丝 气 体 保 护 焊 也 有 不 足 ， 主 要 是 送 丝 比 实 芯 焊 丝 困难 ， 芯 料 易 吸 潮 ， 
需 对 药 芯 焊丝 严 加 保存 和 管理 。 

30 答 : 

1) 一 般 采 用 成 分 与 母 材 相近 或 稍 高 于 母 材 的 标准 型 号 (牌号) 铝 镁 焊丝 。 为 补偿 
镁 的 烧 损 ， 常 采用 比 母 材 镁 含量 高 1% ~2% (质量 分 数 ) 的 铝 镁 焊丝 。 

2) 用 SAIMg5Ti 焊丝 焊接 铝 镁 合金 ， 所 得 焊 颖 金属 具有 较 高 的 强度 和 韧性 。 焊 丝 中 
加 入 的 一 些微 量 合金 元 素 ( 如 然 、 钒 、 钳 等 ) 可 作为 变质 剂 ， 细 化 焊 缝 晶 粒 。 

3) 铝 镁 合金 焊接 时 不 能 采用 铝 硅 焊 丝 。 因 为 若 用 馈 硅 焊丝 ， 焊 后 会 在 焊 缝 晶 粒 之 
间 出 现 脆 性 化 合 物 (如 Mg;Si 等 ) ， 降 低 接头 的 塑性 和 耐 蚀 性 。 

31. %; 

1) 在 焊接 接头 不 产生 裂纹 等 缺陷 的 情况 下 ， 如 果 不 可 能 兼顾 焊 颖 金属 的 强度 和 塑 
性 ， 则 应 该 选用 塑性 较 好 的 焊接 材料 。 

2) 在 许多 情况 下 焊 颖 金属 性 能 只 需 符合 两 种 母 材 中 的 一 种 ， 即 认为 满足 技术 要 求 。 

3) 焊接 材料 应 具有 良好 的 工艺 性 能 ， 焊 缝 成 形 美观。 

4) 焊接 材料 应 经 济 、 易 得 。 

32. %; 

异种 金属 焊接 时 ， 两 种 被 焊 金属 的 : 

1) 熔化 温度 不 同 。 

2) 导热 性 能 不 同 。 

3) 比热容 不 同 。 

4) 电磁 性 不 同 。 

5) 线 胀 系数 不 同 。 

33. Ж; 

异种 钢 焊接 时 ， 采 用 堆 焊 过 渡 层 的 焊接 工艺 ， 是 为 了 获得 优质 的 接头 质量 和 性 能 。 
例如 ， 奥 氏 体 不 锈 钢 和 珠光 体 耐 热 钢 焊接 时 ， 在 珠光 体 耐 热 钢 一 侧 堆 焊 过 渡 层 是 为 了 形 
成 隔离 层 ， 降 低 扩 散 层 尺寸 和 减少 金属 稀释 、 产 生 裂 纹 的 倾向 。 

34. №; 

珠光 体 钢 与 奥 氏 体 钢 是 两 种 组 织 和 成 分 都 不 同 的 钢 种 ， 这 两 类 钢 焊接 时 ， 焊 颖 金属 
是 由 两 种 不 同类 型 的 母 材 以 及 填充 金属 熔 合 而 成 ， 因 此 ， 焊 接 时 会 出 现 如 下 问题 : 
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1) 焊 缝 的 稀释 。 

2) 形成 过 渡 层 。 

3) 形成 燃 合 区 扩散 层 。 

4) 焊接 接头 高 应 力 状 态 。 

5) 延迟 裂纹 。 

35. Ж, 

等 离子 弧 喷 涂 工艺 特点 是 : 

1) 等 离子 弧 喷涂 时 ， 零 件 尺寸 不 受 限制 ， 涂 层 基体 材质 广泛 ， 加 工 余 量 小 。 

2) 基体 金属 喷涂 前 ， 预 热 100~150%C 。 

3) 等 离子 弧 喷 涂 时 ， 工 艺 稳 定 ， 涂 层 质 量 高 ， 在 等 离子 弧 喷涂 过 程 中 ,熔融 状态 
粒子 的 飞行 速度 可 达 180~480m/s， 远 比 氧 乙 类 火 焰 粉 末 喷 涂 时 的 粒子 飞行 速度 (45~ 
120m/s) 高 。 

4) 等 离子 弧 喷 涂 层 与 焊 件 基体 金属 的 法 向 结合 强度 通常 为 40~70MPa， 而 氧 乙 烽 
а 14 5-10МРа, 

5) 零件 喷涂 后 无 变形 ， 不 改变 基体 金属 热处理 后 的 性 质 ， 可 以 在 高 强度 钢 以 及 薄 
壁 零件 、 细 长 零件 进行 喷涂 。 

6) 不 足 之 处 是 设备 复杂 ， 工 作 时 噪声 大 ， 同 时 还 有 大 量 的 有 害 气体 、 粉 侍 和 强烈 
的 光 辐 射出 现 。 

36. %; 

激光 切割 的 特点 如 下 : 

1) 激光 切割 的 质量 好 。 

2) 激光 切割 效率 高 。 

3) 激光 切割 是 无 接触 切割 。 

4) 可 切割 多 种 金属 和 非 金属 材料 。 

37. 答 

根据 电 洼 焊 所 使 用 电极 的 种 类 及 形状 进行 分 类 

1) 2209, 

2) 板 极 电 漆 焊 。 

3) 熔 嘴 电 渣 焊 。 

4) В 

5) 8, 

6) н, 

38. Ж, 

材料 或 焊 件 在 交 变 应 力 的 重复 作用 下 ， 发 生 的 破坏 称 为 疲劳 断裂 或 疫 劳 失效 。 疲 劳 
断裂 是 金属 结构 失效 的 一 种 主要 形式 。 

疲劳 断裂 和 脆性 断裂 从 性 质 到 形式 都 不 一 样 。 两 者 比较 ， 断 裂 时 的 变形 都 很 小 ， 但 
疲劳 需要 多 次 加 载 ， 而 脆性 断裂 一 般 不 需要 多 次 加 载 ; 结构 脆 断 是 瞬时 完成 的 ， 而 疲劳 
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裂纹 的 扩展 则 是 缓慢 的 ， 有 时 需要 长 达 数 年 时 间 。 此 外 ， 脆 断 受 温度 的 影响 特别 显著 ， 
随 着 温度 的 降低 ， 脆 断 的 危险 性 迅速 增加 ， 但 疲劳 强度 却 受 温度 的 影响 比较 小 。 

改善 焊接 接头 疲劳 强度 的 措施 有 : 

1) 降低 应 力 集中 。 

2) 调整 残余 应 力 场 。 

3) 改善 材料 力学 性 能 。 

4) 特殊 保护 措施 。 

39. Ж, 

产生 脆 断 的 原因 基本 上 可 归纳 为 三 个 方面 : 

(1) 材料 的 韧性 不 足 “ 特 别 在 缺口 尖端 处 材料 的 微观 塑性 变形 能 力 差 。 低 应 力 脆 
性 破坏 一 般 在 较 低 的 温度 下 产生 ， 而 随 着 温度 的 降低 ， 材 料 的 韧性 亦 急剧 下 降 。 此 外 。 
随 着 低 合金 高 强度 钢 的 发 展 ， 强 度 指标 不 断 上 升 ， 而 塑 、 蔬 性 却 有 所 降低 。 脆 性 断裂 在 
大 多 数 情况 下 从 烛 接 区 开始 ， 所 以 烛 缝 及 热 影响 区 的 初 性 不 足 往往 是 造成 低 应 力 脆性 破 
坏 的 主要 原因 。 

(2) 存在 着 裂纹 等 缺陷 ”断裂 总 是 从 缺陷 处 开始 的 ， 缺陷 以 裂纹 为 最 危险 。 而 焊 
接 则 是 产生 裂纹 的 主要 原因 。 虽 然 随 着 焊接 技术 的 发 展 ， 裂 纹 基 本 上 可 以 得 到 控制 ， 但 
要 完全 避免 裂纹 ， 还 是 比较 困难 的 。 

(3) 一 定 的 应 力 水 平 不 正确 的 设计 和 不 良 的 制造 工艺 是 产生 焊接 残余 应 力 的 主 
要 原因 。 因 此 ， 对 于 焊接 结构 来 说 ， 除 了 工作 应 力 外 ， 还 必须 考虑 焊接 残余 应 力 和 应 力 
集中 程度 ， 以 及 由 于 装配 不 良 等 所 带 来 的 附加 应 力 。 

40. %& 

应 满足 的 基本 要 求 如 下 : 

1) 有 足够 强度 ， 能 承受 各 种 外 力 ， 保 证 结构 安全 。 

2) 不 因 外 界 影 响 造 成 破坏 或 缩短 使 用 期 限 。 

3) 能 满足 特殊 ( 气 密 性 、 水 密 性 ) 要 求 。 

41. №, 

一 个 焊接 结构 的 整体 刚度 是 随 着 装配 焊接 过 程 而 形成 的 。 也 就 是 说 ， 结 构 的 整体 刚 
度 总 是 比 它 本 身 的 零件 或 部 件 的 刚度 大 。 如 果 仅 从 增加 刚度 去 减 小 焊接 变形 的 角度 来 
看 ， 对 于 结构 截面 对 称 、 焊 颖 布置 也 对 称 的 简单 焊接 结构 ， 采 用 先 装配 成 整体 ， 然 后 再 
优化 焊接 顺序 进行 生产 ， 对 减 小 弯曲 变形 是 有 利 的 。 

例如 ， 工 字 梁 的 装配 焊接 过 程 如 图 4-1 所 示 ， 若 按 图 4-1b) 所 示 的 边 装 边 焊 的 顺序 
进行 生产 ， 则 焊 后 要 产生 较 大 的 上 拱 弯 曲 变形 。 千 采用 图 4-lc) 所 示 整 装 后 焊接 的 顺 
序 ， 焊 后 工 字 梁 的 弯曲 变形 就 可 减 小 。 

42. Ж, 

在 所 有 缺陷 中 ， СОЕ 在 外 载 作 用 下 ， 裂 纹 前 沿 附近 会 产生 少量 塑性 变 
形 ， 同 时 尖端 有 一 定量 的 张 开 位 移 ， 使 裂纹 缓慢 发 展 ; 当 外 载 增 加 到 某 一 临界 值 时 ， 裂 
Е 此 时 裂纹 若 位 于 高 值 拉 应 力 区 ， 往 往 引 起 整个 结构 的 脆性 断裂 。 如 
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Нид дд 


а) 工 字 梁 结构 形式 b) 边 装 边 焊 的 顺序 


3 4 
1 2 


с) 整 装 后 的 焊接 顺序 








| | 4-1 


果 扩 展 的 裂纹 进入 了 拉 应 力 较 低 的 区 域 , 没有 足够 的 能 量 来 维持 裂纹 进一步 扩展 ,或 者 
裂纹 进入 到 韧性 较 好 的 材料 (或 同一 材料 但 温度 较 高 ， 韦 性 增加 ) 受到 较 大 的 阻力 ， 
无 法 继续 扩展 ， 此 时 裂纹 的 危害 性 就 相应 减 小 。 

43. 答 ; 

与 射线 检测 比 ， 超 声波 检测 具有 以 下 特点 : 

1) 对 注 件 及 近 表 面 缺 陷 不 灵敏 ,适用 于 厚 件 。 

2) 检测 周期 短 ， 设备 简单 ， 成 本 低 ， 对 人 体 无 伤害 。 

3) 对 焊接 缺陷 的 性 质 无 法 直接 判断 。 

44. %, 

焊接 接头 宏观 检验 的 目的 在 于 : 

1) 了 解 焊 缝 一 次 结晶 组 织 的 粗细 程度 和 方向 性 。 

2) 了 解 焊接 熔 池 的 形状 和 斥 二 。 

3) 了 解 焊接 接头 各 区 域 的 界限 和 尺寸 。 

4) 了 解 各 种 焊接 缺陷 的 存在 情况 。 

45. 答 
水 压 试 验 时 ， 水 温 应 高 于 5% ， 以 免 容 器 在 试验 时 发 生 脆性 断裂 。 并 且 水 温 应 不 低 
于 空气 的 露点 ， 不 然 元 件 和 部 件 外 表 可 能 结 露 ， 结 露 和 渗 漏 难以 分 辨 ， 容 易 导 致 不 必要 
的 误 判 断 。 

46. 答 : 

1) 材料 在 选用 与 设计 前 必须 经 过 (或 有 可 靠 的 依据 ) 严格 的 焊接 性 试验 合格 的 基 
础 上 进行 。 

2) 工艺 评定 所 选用 的 设备 、 仪 表 与 辅助 机 械 均 应 处 于 正常 工作 状态 。 

3) 钢材 与 所 使 用 的 焊接 材料 必须 符合 相应 的 标准 。 

4) 工艺 评定 必须 由 所 在 单位 的 技能 熟练 的 焊工 施 焊 。 焊 缝 的 热处理 也 必须 由 专门 
从 事 热处理 的 工人 进行 。 

47. %; 

焊接 工艺 评定 的 步骤 是 : 

1) 提出 焊接 工艺 评定 项 目 。 
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2) 编制 焊接 工艺 评定 任务 书 。 
3) 编制 焊接 工艺 评定 指导 书 。 
4) 试 板 的 焊接 和 试验 。 

5) 整理 焊接 工艺 评定 试验 报告 。 
48. 答 


1) 弧 焊 电源 接 和 网 路 时 ， 网 路 电压 必须 与 其 一 次 侧 电压 相符 。 

2) 弧 焊 电源 外 这 必须 接地 或 接 零 。 

3) 改变 极 性 和 调节 焊接 电流 必须 在 空 载 或 切断 电源 的 情况 下 进行 。 

4) 弧 焊 电源 应 放 在 通风 良好 而 又 干燥 的 地 方 ， 不 应 靠近 高 热 地 区 ， 并 保持 平稳 。 
5) 严格 按 弧 焊 电源 的 额定 焊接 电流 和 负载 持续 率 使 用 ， 不 要 使 其 在 过 载 状态 下 进行 。 
49. 答 


弧 焊 逆 变 整流 电源 主要 由 主 电 路 和 控制 电路 两 部 分 组 成 。 主 电路 是 从 网 路 传递 给 负 
载 的 电路 ， 它 包括 输入 整流 滤波 、 逆 变 器 、 输 出 整流 滤波 等 三 个 组 成 部 分 。 控 制 电路 主 
要 是 用 来 控制 大 功率 开关 器 件 ， 以 获得 弧 焊 工艺 所 需要 的 外 特性 、 调 方 特性 、 动 特性 和 
电流 、 电 压 波 形 等 的 各 种 电路 ， 如 电子 控制 电路 和 电流 、 电 压 反 馈 闭 合 控 制 电 路 等 。 

50. Ж: 

装配 夹具 是 指 在 装配 中 用 来 对 零件 施加 外 力 ， 使 其 获得 可 靠 定位 的 工艺 装备 。 常 用 
的 装配 夹具 主要 包括 通用 夹具 和 装配 胎 架 上 用 的 专用 夹具 。 

装配 夹具 按 夹 紧 力 来 源 分 为 手动 夹具 和 非 手动 夹具 两 大 类 。 手 动 夹 具 包 括 螺旋 夹具 、 槐 
条 夹具 、 杠 杆 夹具 、 偶 心 轮 夹 具 等 ; 非 手动 夹具 包括 气动 夹具 、 液 压 严 具 、 磁 力 夹 具 等 。 

51. %: 

1) 焊接 结构 的 生产 规模 和 输出 类 型 ， 在 很 大 程度 上 决定 了 选用 工艺 装备 的 的 经 济 
性 、 专 用 化 程度 、 完 善 性 、 生 产 效 率 及 构造 类 型 。 

2) 产品 的 质量 、 外 形 尺 寸 、 结 构 特 征 以 及 产品 的 技术 等 级 、 重 要 性 等 也 是 选择 工 
艺 装备 的 重要 依据 。 

3) 在 产品 生产 工艺 规程 中 对 工艺 装备 的 选用 有 着 较 明确 的 要 求 和 说 明 〈 零 部 件 有 效 定 
位 、 夹 紧 、 反 变形 、 定 位 焊 、 施 焊 等 ) ， 这 些 内 容 对 选择 工艺 装备 有 很 强 的 指导 性 。 

4) 工艺 装备 的 可 靠 性 ; 对 焊 件 的 适应 性 ; 焊接 方法 对 夹具 的 特殊 要 求 ; 以 及 安 
装 、 调 试 、 维 护 的 可 行 性 ; 应 尽量 选用 已 通用 化 、 标 准 化 的 工艺 装备 。 

52. 答 : 

成 本 核算 的 目的 是 : 

1) 确定 产品 销售 价格 。 

2) 降低 生产 成 本 ， 提 高 产品 市 场 竞 争 能 力 。 

3) 衡量 经 营 活动 的 成 绩 和 效果 。 

4) 进行 成 本 控制 。 

降低 焊接 生产 成 本 的 方法 有 : 

1) 采用 先进 的 焊接 和 切割 方法 。 
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2) 采用 高 生产 率 的 焊接 材料 。 

3) 选用 节能 焊接 设备 。 

4) 采用 合理 的 焊接 工艺 。 

5) 提高 焊工 素质 和 技术 操作 水 平 。 

6) 减少 不 必要 的 非 生产 性 开支 。 

7) 加 强生 产 和 财务 管理 。 

53. №. 

自动 控制 是 依靠 自动 化 仪表 或 控制 装置 ， 构 成 了 自动 控制 系统 ， 自 动 地 对 焊接 过 程 
进行 控制 ， 使 之 达到 预期 的 状态 或 性 能 要 求 。 

自动 控制 系统 一 般 由 被 控 对 象 和 控制 装置 两 大 部 分 组 成 。 它 是 以 某 种 规律 或 互相 依赖 的 
方式 结合 成 一 个 有 机 整体 ， 使 被 控 对 象 的 工作 状态 能 自动 控制 的 系统 称 为 自动 控制 系统 。 

54. №; 

焊接 结构 质量 检验 简称 焊接 检验 ， 就 是 根据 产品 的 有 关 标准 和 技术 要 求 ， 对 焊接 结 
构 的 原材料 、 半 成 品 、 成 品 的 质量 和 工艺 过 程 进行 检查 和 验证 。 焊 接 结构 质量 检验 的 目 
的 就 是 保证 焊接 结构 符合 质量 要 求 ， 防 止 废品 的 产生 。 

55%. 

计算 机 技术 在 焊接 中 的 应 用 又 称 为 “计算 机 辅助 焊接 (САМ) ”, САХ 应 用 领域 
主要 有 : 

1) 焊接 材料 选择 专家 系统 。 

2) CAD 及 强度 计算 。 

3) 数据 库 管 理 。 

4) 焊接 工艺 选择 及 工艺 设计 。 

5) 焊接 过 程控 制 及 焊接 机 器 人 。 

6) 焊接 生产 调度 。 

7) 焊接 生产 成 本 核算 。 

8) 焊接 缺陷 的 检测 系统 。 

9) 超声 波 探伤 系统 。 

56. 答 

影响 焊接 接头 性 能 的 主要 因素 有 : 

1) 力学 方面 : 指 接头 形状 的 不 连续 性 、 焊 接 缺 陷 、 残 余 应 力 和 焊接 变形 等 。 

2) 材质 方面 : 组 织 和 性 能 变化 以 及 材质 变化 。 

57. %; 

激光 器 的 分 类 : 按 激 光 器 工作 物质 的 状态 ， 激 光 器 可 分 为 固体 激光 器 和 气体 激光 器 
两 种 。 用 于 焊接 等 热 加 工 的 固体 激光 器 是 YAG 激光 器 ;气体 激光 器 主要 是 C0, 激光 器 。 

激光 器 的 组 成 如 下 : 

1) 激光 工作 物质 。 

2) 谐振 腔 。 

3) 激励 源 (НМ). 
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4) 电源 。 

5) Жак. 

6) 控制 和 冷却 系统 。 
58. %; 


应 遵循 如 下 原则 : 

1) 尽 可 能 利用 针 料 的 重力 作用 及 针 缝 间 际 的 毛细 作用 ， 以 保证 针 料 有 良好 的 填充 
间 际 。 

2) 钙 料 填 缝 时， 间隙 中 的 气体 或 针剂 有 排出 的 通路 。 

3) 钙 料 应 安置 在 不 易 润 湿 及 加 热 中 温度 较 低 的 零件 上 。 

4) 安置 应 牢靠 ,不 致 在 针 焊 过 程 中 错 动 位 置 。 





59. 答 : 
施 焊 现场 如 出 现下 列 任 一 情况 时 ， 应 采取 适当 的 防护 措施 方 可 进行 焊接 : 
1) 雨天 及 雪 天 。 


2) 风速 超过 8m/s。 

3) 环境 温度 在 -5°C 以 下 。 

4) 相对 湿度 在 90% 以 上 。 

60. %&; 

全 关节 型 焊接 机 器 人 优点 是 : 机 构 紧 次 ， 灵 活性 好 ， 占 地 面积 小 ， 工 作 空 间 大 ， 可 
获得 较 高 的 末端 操作 器 线 速 度 ; 缺点 是 运动 学 模型 复杂 ， 高 精度 控制 难度 大 ， 空 间 线 位 
移 分 辩 率 取决 于 机 器 人 手臂 的 位 姿 。 

61. %&; 

应 掌握 如 下 原则 : 

1) 工艺 上 的 先进 性 。 通 过 调查 材料 、 情 报信 息 ， 了 解 国内 外 施工 和 焊接 工艺 技术 
的 发 展 情况 ; 要 充分 利用 施工 工艺 和 焊接 技术 的 最 新 科技 成 果 ， 广 泛 采 用 新 的 发 明 创 
造 ， 合 理化 建议 和 各 地 的 先进 经 验 。 

2) 经 济 上 的 合理 性 。 要 对 关键 部 位 的 施工 工艺 和 主要 部 件 的 焊接 方法 进行 方案 论 
证 ， 选 择 经 济 上 最 合理 的 方法 ， 在 保证 质量 的 前 提 下 力求 成 本 最 低 。 

3) 技术 上 的 可 行 性 。 必 须 从 本 企业 、 本 单位 、 本 车 间 的 实际 条 件 出 发 ,依据 现 有 
的 设备 、 人 力 、 技 术 水 平 、 场 地 等 条 件 来 制定 切实 可 行 的 方案 和 规程 。 

4) 安全 上 的 可 靠 性 。 制 定 的 方案 必须 要 保证 生产 者 和 设备 的 安全 。 

此 外 ， 还 应 考虑 尽量 改善 操作 者 的 劳动 条 件 ， 尽 可 能 采用 较 先 进 的 工装 。 

62. %&; 

1) 工程 简介 ; 

2) 质量 目标 设计 ; 

3) 文件 资料 和 检验 标准 ; 

4) 总 体 施工 部 署 ; 

5) 技术 措施 ; 
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6) 安全 保证 措施 ; 

7) 环保 及 文明 施工 措施 ; 
8) 冬 〈 雨 ) 季 施 工 措 施 。 
63. №: 


1) РЕФ], РА, ШИ, Ш, БЕ, Жи 
满 的 火 口 和 超出 允许 限度 的 气孔 、 夹 漆 、 咬 边 等 缺陷 。 

2) 对 接 焊 颖 要 求 熔 透 者 ， 咬 合 部 分 不 小 于 2mm， 角 焊 缝 (船形 焊 ) 正 边 尺寸 允许 
偏差 -1~2mm。 

3) 采用 双 侧 贴 角 焊 颖 时 ， 焊 颖 不 必 将 板 全 厚 焊 透 ; 箱 形 组 合 构 件 用 单 侧 焊 颖 连接 
时 ， 其 未 焊 透 部 分 的 厚度 不 大 于 0. 25 倍 板 厚 ， 最 大 不 大 于 4. Отто 

4) 对 所 有 焊 颖 都 应 进行 外 观 检查 ， 内 部 检查 以 超声 波 检测 为 主 。 

5) 钢 结构 的 焊 颖 质量 检验 分 为 三 级 ,各 级 检验 项 目 、 检 查 数 量 和 检验 方法 应 符合 
国标 、 图 样 要 求 、 工 艺 文 件 及 检验 文件 的 相关 标准 和 规定 。 

64. %&; 

论文 命题 的 标题 应 做 到 贴切 、 人 鲜明 、 简 短 ， 写 好 论文 关键 在 如 何 命题 。 命 题 是 论文 
方向 性 、 选 择 性 、 成 功 性 的 关键 和 体现 ， 命 题 方向 选择 失误 往往 导致 论文 的 失败 。 因 此 
在 写 论 文 之 前 ， 一 定 要 反复 思考 ， 反 复 构 思 ， 确 定 自 己 想 写 的 命题 内 容 ， 命 题 确定 后 再 
选择 命题 的 标题 。 

选择 命题 是 把 生产 实践 中 已 经 解决 的 生产 问题 、 工 作 问题 和 技术 问题 ， 通 过 筛选 总 
结 整理 出 来 ， 上 升 为 理论 ， 以 达到 指导 今后 生产 的 目的 。 

65. №; 

1) 数据 可 靠 。 

2) 论点 明确 。 

3) 引证 有 力 。 

4) 论证 严密 。 

5) 判断 准确 。 

6) 实事 求 是 。 且 论文 的 长 短 根据 内 容 需 要 而 定 ， 一 般 在 3000~4000 字 以 内 。 

66. %. 

1) 母 材 及 焊接 材料 (包括 原材料 ) 的 质量 。 

2) 焊接 结构 的 设计 合理 性 及 施工 工艺 。 

3) 工艺 文件 和 检验 制度 。 

4) 工人 技术 及 管理 、 技 术 人 员 的 水 平 。 

67. 答 

1) 施工 图 样 ; 

2) 技术 标准 ; 

3) 检验 文件 ; 

4) 订货 合同 。 
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68, №. 

焊接 缺 欠 是 在 焊接 接头 中 的 不 连续 性 、 不 均匀 性 以 及 其 他 不 健全 等 的 欠缺 。 

焊接 缺陷 是 不 符合 焊接 产品 使 用 性 能 要 求 的 焊接 缺 欠 。 

焊接 缺 欠 和 焊接 缺陷 是 两 个 不 同 的 概念 ， 两 者 不 同 之 处 是 : 焊接 缺陷 是 焊接 缺 欠 中 
不 可 接受 的 那些 缺 欠 ， 该 缺 欠 必须 通过 修补 才能 使 用 ， 否 则 不 能 被 接受 。 

69. %. 

存在 焊接 缺陷 的 焊 颖 为 不 合格 焊 颖 。 

不 合格 焊 颖 的 处 理 措施 如 下 : 

1) 对 裂纹 、 未 燃 合 、 夹 酒 、 焊 瘤 、 气 孔 缺 陷 应 进行 气 刨 清除 ， 打 磨 干 净 后 进行 返 
修 焊 ， 返 修 焊 后 将 焊 缝 修 磨 匀 顺 。 

2) 未 填 满 弧 坑 、 焊 脚 尺寸 偏 小 、 焊 颖 内 上 四、 深度 大 于 lmm 的 咬 边 缺陷 应 采用 焊条 
电弧 焊 进行 返修 ， 返 修 焊 后 将 焊 颖 修 磨 匀 顺 。 

3) 对 焊 脚 尺寸 偏 大 、 焊 液 、 焊 波 、 余 高 过 大 及 深度 小 于 lmm 的 咬 边 应 进行 修 磨 ， 
使 焊 缝 匀 顺 过 渡 。 

4) 对 力学 性 能 不 合格 的 焊 颖 应 先 查 明 原因 ， 然 后 对 该 试 板 代表 的 焊 颖 进行 处 理 。 

70. %: 

质量 管理 体系 的 建立 是 在 确定 市 场 及 顾客 需求 的 前 提 下 ， 制 定 企业 的 质量 方针 、 质 
量 目标 、 质 量 手 册 、 程 序 文 件 及 质量 记录 等 体系 文件 ， 确 定 企 业 在 生产 (或 服务 ) 全 
过 程 的 作业 内 容 、 程 序 要 求 和 工作 标准 ， 并 将 质量 目标 分 解 落实 到 相关 层次 、 相 关 岗 位 
的 职能 和 职责 中 形成 企业 质量 管理 体系 执行 系统 的 一 系列 工作 。 质 量 管理 体系 的 建立 还 
包含 组 织 不 同 层次 的 员工 培训 ,使 体系 工作 和 执行 要 求 为 员工 所 了 解 ， 为 形成 全 员 参 与 
的 企业 质量 管理 体系 的 运行 创造 条 件 。 欲 有 效 开 展 质量 管理 ， 必 须 设 计 、 建 立 实施 和 保 
持 质量 管理 体系 。 

71. %.: 

1) 施 焊 操作 人 员 因 素 ; 

2) 焊接 机 器 设备 因素 ; 

3) 焊接 原材料 因素 ; 

4) 焊接 工艺 方法 因素 ; 

5) 环境 因素 。 

72. %. 

1) 必须 按照 有 关 规定 或 国家 标准 对 焊接 工艺 进行 评定 。 

2) 选择 有 经 验 的 焊接 技术 人 员 编 制 所 需 的 工艺 文件 ， 工 艺 文 件 要 完整 和 连续 。 

3) 按照 焊接 工艺 规程 的 规定 ， 加 强 施 焊 过 程 中 的 现场 管理 与 检查 。 

4) 在 生产 前 ， 要 按照 焊接 工艺 规程 制作 焊接 产品 试验 与 焊接 工艺 试验 试 板 ， 以 验 
证 工艺 方法 的 正确 性 与 合理 性 。 

73%: 

1) 国际 焊接 工程 师 ; 
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2) 国际 焊接 技术 员 ; 
3) 国际 焊接 技师 ; 

4) 国际 焊接 技 士 ; 

5) 国际 焊接 质 检 人 员 ; 
6) 国际 焊工 。 

74. 答 : 





Е. 


1) 1$09606—1 (EN287 一 1) 焊工 考试 一 钢材 ; 

2) 1509606—2 (EN287 一 2) 焊工 考试 一 铝 及 铝 合 金 ; 
3) 1509606—3 (EN287 一 3) 焊工 考试 一 铜 及 铜 合 金 ; 
4) 1509606—4 (EN287 一 4) 焊工 考试 一 镍 及 镍 合金 ; 
5) 1509606—5 (EN287 一 5) 焊工 考试 一 钛 及 钛 合金 。 
75. %; 

焊接 试验 与 研究 的 内 容 如 下 : 


П) 焊接 热 影响 区 显 微 组 织 和 性 














т 
= 
С 
о 


2) 热塑性 试验 。 

3) 相 变 行为 的 研究 。 

4) 焊接 裂纹 试验 。 

76 答 : 

根据 试 件 形式 分 别 进行 外 观 检 查 、 射 线 检测 、 冷 弯 试 验 、 断 口 检验 、 金 相 宏观 检 
验 。 先 进行 外 观 检 查 ， 合 格 后 再 检验 其 他 项 目 。 

77. №, 

申请 考试 的 焊工 ， 应 具有 初中 或 初中 以 上 文化 程度 或 同等 学 历 、 身 体 健康 ， 能 严格 
按照 焊接 工艺 规程 进行 操作 ， 独 立 承 担 焊 接 工作 。 

78. №. 

锅炉 压力 容器 压力 管道 焊工 合格 证 、 电 力 建设 行业 焊工 合格 证 、 造 船 业 焊工 合格 
证 、 建 筑 业 焊工 合格 证 等 。 这 些 焊 工 在 上 岗 操作 时 ， 必 须 具备 本 行业 的 焊工 资格 证 书 。 














79. 答 : 
理论 考试 满分 为 100 分 ， 不 低 于 70 分 为 合格 。 焊 接 技能 考试 各 项 检验 全 合格 (总 





分 不 低 于 65 分 ) ， 该 焊工 考试 合格 。 

80. 2; 

由 于 拉 伸 试验 、 冲 击 试验 和 硬度 试验 值 主要 取决 于 所 用 的 焊接 材料 和 焊接 工艺 ， 受 
焊工 操作 技能 的 影响 较 小 ; 而 焊工 操作 时 产生 的 咬 边 、 炊 合 区 炊 合 不 良 、 根 部 未 焊 透 、 


АМ, 




















层 间 夹 渣 等 缺陷 都 将 影响 弯曲 角度 值 。 故 为 考核 焊工 的 操作 技能 ， 应 将 试 件 进行 


弯曲 试验 。 

81. 答 : 

培训 初级 工 、 中 级 工 、 高 级 工 的 教师 ， 应 具有 本 专业 大 专 以 上 (92072) 学 历 或 
高 级 以 上 职业 资格 证 书 ; 培训 技师 、 高 技 技师 的 教师 ， 应 具有 高 级 技师 职业 资格 证 书 或 
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相应 的 专业 技术 职称 ,口齿 清 楚 、 有 较 好 的 表达 能 力 。 

82. %; 

对 焊工 培训 场地 的 要 求 如 下 : 

1) 理论 培训 时 ,应 具有 可 容纳 30 名 以 上 学 员 的 教室 。 

2) 实际 操作 培训 时 ， 培 训 场所 应 具有 80m* 以 上 、 并 且 具 有 8 个 以 上 的 焊接 工 位 ， 
同时 ， 还 要 有 与 之 相 适 应 的 设备 和 必要 的 工 卡 具 ， 实 际 操作 培训 场所 应 是 个 通风 良好 、 
安全 设施 完备 的 场所 。 

三 、 计 算 题 

1. №: 

这 批 钢 的 力学 性 能 计算 如 下 : 

试 样 的 原始 标 距 长 度 : L =54, =5xl0mm= 50mm (因为 试验 采用 标准 短 试 样 ) 


пФ 3. 14х10° 
试 样 的 原始 截面 积 : 8, 














mm’ = 78. Smm” 


тй, 3 14х6. 5° 





mm’ = 33. 2mm” 














试 样 断口 截面 积 : 5, 














4 4 
и Е, 33. 70х10 
抗 拉 强 度 : ME 3MPa 
Е, 20. 50х10° 
| 点 : 0.= 一 = МРа= 261. 1MP: 
出 服 : 0, 5, 785 а а 
Li-L 64. 0-50. 0 
断后 伸 长 率 ; 5= 二 一 x100%= 一 一 一 一 x1009%=28% 
50. 0 
5—5, 78. 5-33.2 
断面 收缩 率 . у= С х100% = 35 х100% =57. 7% 


0 
答 : 这 批 钢材 的 力学 性 能 合格 。 
2. 解 : 
由 o,=P/SD 得 : P=o,xS=500x240N=120000N 
答 : 试 样 所 承受 的 最 大 载荷 为 120000N。 
3. 解 : 
已 知 氧气 质量 w=(63-57) (kg)= 6kg 氧气 密度 d=1. 429" 
则 氧气 容积 V=w/d=(6/1. 429) т? = 4. 198° 
答 : 氧气 瓶 内 储存 的 氧气 是 4. 198m 。 
4. 解 : 
ЕТ, =5тт, Т, =4тт 
根据 公式 : 焊条 偏心 度 =2(7 -7,)/(T+7T,)x100% 
将 已 知 代入 公式 ;焊条 偏心 度 =2x(5-4)/(5+4)x100% =22% 
答 : 焊条 偏心 度 为 22% ， 不 符合 要 求 的 5% ， 故 此 批 焊条 不 合格 15。 
5. 解 : 
弯 和 矩 MK=PL=30000xl03N : шт=3х107М + шт=3х10*М + т 
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答 : 弯 矩 为 3x10"N .mo 
6. №. 


Гев) 
И 
Сҹ 


и- изт * Сь)/(1-т) ии = (0. 15% - 73% х 50% х0. 24%) / (23% х 50%) = 
0. 54% , 

答 : 焊丝 中 碳 质 量 分 数 为 0. 54%。 

7. №: 

v=12cm/min=2mm/s， 焊 接 热 输入 为 g=TU/v= 120х28/2]/ тт = 1680J/mm。 

答 : 焊接 热 输入 为 1680J/mm。 

8. Ж: 

根据 题 意 JU/v< 1500kJ/mm 

得 出 焊接 速度 v=IU/1500= 150х23/1500х1000/з=2. 3mm/s。 

答 : 焊接 速度 最 小 不 低 于 2. 3km/s。 

9. №: 

2W( Cu)= ш[ С+Ми/6+( Сг+Мо+У ) /5+( №+Си) /15] 

= [ (0. 17-0. 23) +(1. 35-1. 65) /6+(0. 45-0. 65) /5+0/15]% 
= (0. 485-0. 635) %, 

答 : 碳 当量 为 (0. 485 ~ 0. 635) %. 

10. 解 : 

因为 r/6=60/20=3， 查 表 得 k=0. 47. 

L=1+l,+[ та (7+5) /180° ] =200mm+300mm+120°7(60mm+0.47x20mm)/180°= 
642 ти 

№. [= 642 пить 

и. №: 
ВЕК Г =А+В-2В+т( В+4/2)/2 = [ 400+300-2х100-т ( 100+10)/2 ] ит 

= (400+300-200+172. 78) mm = 672. 78 им о 

答 : 展开 长 度 为 672. 78mm。 

12. №: 

205 的 密度 p=7. 8g/cm*， 由 表 查 出 E5015 焊条 的 药 皮 重量 系数 K =0.32, 
ЖЖЖ K,=0.79。 

由 公式 4=K /2+Kh= ( 10*/2+10х1) ши” = 60mm” 

所 以 gx =Alp/1000K,( 1+K,)= [60x5x7. 8/1000x0. 79(1+0. 32) ]kg=4. 3kg 

Ж. 焊条 的 消耗 量 为 4. 3kg。 

13. 解 : 

焊 颖 长 度 为 4x800= 3200cm， 焊 缝 截面 积 为 /2x1= 0.5cm， 钢 材 密度 为 7. 8g/em 
焊 着 率 为 0.6， 则 

焊条 重量 = 焊 颖 截面 积 x 焊 颖 长 度 x 密度/ 焊 着 率 =0.5x3200x7. 8/ ( 0. 6х1000) kg 
=20. 8kg~21kg 
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答 : 需 焊条 21kg。 

14. №: 

20 钢 的 密度 p=7. 8g/cm ， 焊 丝 转 燃 系数 取 К,=0. 95. 

由 公式 求 得 : А=55+4/Зсер = 12х2+4х10/3х1= 37. 3°, 

由 公式 а, = А10/1000К, = 37. 3х5х7. 8/1000х0. 95kg=1. 5kg。 
答 : 焊丝 消耗 量 为 1. Skg。 

15. 解 : 

根据 公式 o=P/6L<[o,] P=[o,] :6L=17000x0.8x10N=136000N。 
答 : 焊 缝 能 承受 136000N 的 拉力 。 

16. №: 

根据 о, =Р/бр="] 9, с, = 8640/12х30МРа= 24МРа, 

答 : 焊 颖 所 受 拉 应 力 为 24MPa。 

17. Ж: 

根据 公式 т=Р/0. ТКУ [7%] 可 得 拉力 : 

Р=0. 7КУ, Іт = 0. 7х8х500х400\ = 1120000№ = 1120kN 

答 : 拉力 为 1120kN。 

18. 解 : 

根据 公式 7。=P/1.4KL 可 得 : K=P/1.4L7=10080/1.4x400x3. 6= 5тт 
答 : 焊 脚 高 度 为 Smm。 

19. 解 : 

ЕЯ т= 0/ 2x0.7KxL<[7'] ,Lz=0/2x0.7Kx[7'] 

将 0= 120000, К=6, [т’] = 90003 ст =90N/mm  ， 代 和 人 上 式 ， 得 : 
[> 120000/2х0. 7хбх90тп = 158. 7mm, Ж [= 160mm。 

答 : 最 短 的 焊 缝 长度 应 取 160mm. 

20. 解 : 

根据 公式 7=P/2aL<[76] 知 : 

L=V2P/2K [ro]=V2x120000/2x6x80=177mm 

答 : 最 小 焊 颖 长 度 应 取 177mm。 

21. 解 : 

ВАА т,=0/19=[т,], №43 [ту] =9800N/cm” 

12 0/8[т, | =29300/1х9800ст = 2. 99ст 

答 : 焊 颖 长 度 为 3cm。 

22. 解 : 

根据 公式 о, =6M,/6*L=6x3x10/1?x30MPa=600MPa 

答 : 焊 颖 承受 应 力 为 600MPa。 

23. 解 : 

根据 公式 о, =6M,/67L 可 得 板 面 外 弯 力 矩 : 
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M,=0w X60°L/6=600x1 x20N · ст= 2х10°№ + ст 

答 : УА ЕА 2х10°М + сш, 

24. №: 

Н т,=0/15<[т,],1 0/ 15<[т,], 

5>0/[ т, 11.2250000/ (201х300) тт=4. пит, Ж б= 5и, 

答 : 该 焊 颖 所 需 厚 度 为 Smm。 

25. 解 : 

从 材料 手册 中 查 得 该 角钢 断面 积 为 $= 19.20cm*, 许 用 拉 应 力 [07] = 160MPa 




















(16000N/cm?) ， 焊 颖 许 用 切 应 力 [7'] =10MPa (1000N/em’)。 


由 这 些 参 数 求 得 最 大 外 载 位 f=Sx[o'] =19. 20cm x16000N/em =307200N。 
假定 接头 上 各 自爆 颖 都 达到 焊 缝 许 用 切 应 力 [7'] ， 也 就 是 工作 应 力 r=[r'] 。 若 











取 焊 脚 K=10mm (等 于 角钢 厚 ) : 并 用 焊条 电弧 焊 焊 接 ， 则 所 需 焊 颖 的 总 长 应 为 : 


的 











Е 307200 
У1= 三 ст = 439ст 
0.7К[т'] 0. 7х1000 


角钢 的 正面 焊 缝 4 =100mm， 则 两 侧面 焊 缝 的 总 长 为 339mm。 根 据 材 料 手 册 查 得 钢 
































上 线 位 置 ej =28. 3mm，e,=71.7mm， 两 侧面 焊 缝 受 力 应 满足 下 式 : 





0. 7Kl[ т']е, =0. 7КІ,[ т' е, 





е, 1, е, 
则 得 : 339/1, = 100/28.3, ЖЕ: 1, = 96бтт, 1, = (339-12) тт= 243mm 
最 后 取 И = 250и, /, = 100mm 
答 : 该 接头 的 正面 焊 颖 长 度 1 为 100mm,， 侧面 角 焊 颖 1 为 250mm，1, 为 100mm。 
26. Е. 























Я М 
由 公式 = -<[r'] 


0. 7Kh 
0. 7КІ(Һ+К) + 








19 т= [ 84х10°/0. 7х6х100( 204+6) +( 0. 7х6х204?)/б ] МРа=92. 2МРа 
答 : 该 结构 所 能 承受 的 最 大 切 应 力 为 92. 2MPa。 

27. №: 

计算 Ty ,Tw=3FL/0.7Kh?*， 将 原始 数据 代入 式 中 ， 

19 ту = 3х75000х200/0. 7Кх300° = 500/0. 7К 

计算 7。，，7。=F/1.4Kh， 将 原始 数据 代入 式 中 ， 

得 то=75000/1. 4хКх300= 250/1. 4К 

Ит, та = Мт, = /(500/0.7К)2+ (250/1. 4)? 
利用 强度 校 核 公 式 ra<[7"] 

即 V(500X0. 7К) +(250/1. 4К) * <100МРа 

ВК = м (500/0. 7К)*+(250/1. 4К) /100mm =7. 4mm 
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№ К= шт. 
答 : 该 焊 颖 的 焊 脚 尺寸 K=8mm。 
四 、 单 项 选择 题 


. В 2.B 3.C 4 8B 
11. В 12. В 13. А М.А 
21. В 22. р 23. А 24. В 
31. В 32. В 33. В 34. С 
41. В 42. р 43. А 44. С 
51. С 52. С 53. В 54. А 
61. С 62. А 63. D 64. р 
71. А 72. В 73. С 74. С 
81. А 82. р 83. С 84. В 
91. С 92. В 93. С 94. В 
101. С 102. С 103. р 104. А 
111. р 112. В 113. р 114. В 
121. А 122. С 123. А 124. А 
131. С 132. А 133. С 134. В 
141. С 142. В 143. В 144. р 
151. В 152. А 153. С 154. А 
161. С 162. С 163. В 164. А 
171. В 172. В 173. С 174. А 
181. В 182. С 183. С 184. А 
191. А 192. С 193. С 194. А 
201. С 202. А 203. А 204. С 
211. С 212. D 213. С 214. А 
221. В 222. А 

五 、 多 项 选择 题 

1. АВСЕ 2. АС 

6. АВСРЕЕ 7. АЕ 

11. ABCD 12. АВС 

16. АВр 17. ВСОЕ 
21. Вр 22. АВСЕ 
26. АВСОЕЕ 27. АВС 

31. АЕ 32. АА 

36. АВС 37. ABCD 
41. АВС 42. АВ 

46. ABCDE 47. АС 


5.0 6.С 
15. А 16. D 
25. В 26. С 
35. С 36. р 
45. В 46. С 
55. В 56. А 
65. В 66. О 
75. С 76. А 
85. С 86. С 
95. А 96. О 
105. А 106. С 
115. В 116. А 
125. С 126. С 
135. С 136. С 
145. В 146. В 
155. В 156. С 
165. А 166. В 
175. С 176. А 
185. В 186. В 
195. В 196. В 
205. С 206. С 
215. А 216. В 

3. BDE 

8. АВСЕ 

13. ABCD 

18. СЕ 

23. АВОЕЕ 

28. АВ 

33. АВСОЕ 

38. АВ 

43. АВСЕ 

48. АВ 


7. А 8. С 
17. D 18. В 
27. С 28. С 
37. С 38. А 
47. А 48. С 
57. В 58. С 
67. С 68. В 
77. А 78. С 
87. В 88. А 
97. А 98. В 
107. А 108. С 
117. С 118. С 
127. А 128. А 
137. С 138. А 
147. В 148. С 
157. А 158. А 
167. С 168. В 
177. В 178. А 
187. С 188. С 
197. В 198. р 
207. В 208. А 
217. В 218. С 
4. АВ 
9. АСЕ 
14. АВСр 
19. ABCD 
24. АЕ 
29. ABCD 
34. АСРЕЕ 
39. ABCD 
44. АВЕ 
49. ВЕ 


9. C Ю.А 
19. С 20. С 
29. С 30. В 
39. р 40. А 
49. С 50. С 
59. А 60. А 
69. С 70. В 
79. А 80. В 
89. В 90. А 
99. А 100. С 
109. D 110. С 
119. р 120. В 
129. D 130. А 
139. А 140. С 
149. D 150. С 
159. А 160. А 
169. В 170. А 
179. В 180. В 
189. В 190. В 
199. В 200. В 
209. А 210. С 
219. С 220. В 
5. АВр 
10. АВС 
15. Ср 
20. АВ 
25. BCD 
30. ABCD 
35. ВСр 
40. АВС 
45. ABCD 
50. АВСРЕЕ 
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51. АВ 52. DC 53. СВ 54. BCDE 55. АВОЕ 
56. АВС 57. ABCD 58. АВСЮ 59. АВ 60. АВЕ 
61. АВЕ 62. АВЕ 63. BD 64. ABCDF 65. АРЕ 
66. АВЕЕ 67. АБ 68. АВС 69. АВ 70. АВС 
7. СВ 72. ABCDE 73. АВ 74. ABCDEF 75. АСОЕ 
76. АСЕ 77. АВСЕ 78. АВСОЕ 79. АВСОЕЕ 80. BCDF 
81. АВСОЕ 82. BDE 83. АВС 84. АВСОЕ 85. АВСРЕЕ 
86. СЕ 87. АС 88. ABCDE 89. АВ 90. АС 
91. АВСОЕЕ 92. ABCD 93. ABCD 94. ABCDE 95. АВ 
96. АВС 97. АВС 98. АВСОЕЕ 99. АВСОЕЕ 100. АВС 
101. АВС 102. ABCDEF 103. АВОЕЕ 104. ABDE 105. АСЕ 
106. АВСЕ 107. ABCD 108. АВСОЕЕ 109. ABCDE 110. АВ 
111. АВСОЕЕ 112. ABCDE 113. ABCDE 114. АВСОЕЕ 115. АВСОЕЕ 
116. АВОЕ 117. CDF 118. АВСОЕЕ 119. BCD 120. BCDE 
121. АВ 122. АВС 123. АВСОЕЕС 124. ABCDE 125. АВС 
126. BCD 127. ABCD 128. АВО 129. ABCD 130. АВСОЕ 
131. АВЕЕ 
六 、 判 断 题 
Lx 2х 3x 4V 5х 6x 7V 8x 9x ЮУ 
П.М 12. У 13. х 14 У 15 У 6х ПУ 18. У 19V 20. х 
21. х 22. У 23. У 24. У 25. у 26. У 27. У 28. х 29 х 30. У 
31. х 32. У 33. х 34. х 35. У 36. У 37. х 38. У 39. у 40. У 
4. х 42. х 43. У 44. х 45. У 46. х 47. У 48. У 49. х 50). У 
51. М 52, х 53. У 54. М 5х 56. У 57. х 58. х 59. х @0. V 
61. х 0. х 6. У 6 У 65. У 6х 67. У 6. У 6. х 7. х 
7. х 7. У 73. У 7. х 75. У 76. У 77. У 78. х 79. У 80. х 
81. х 80. х 83 У 8. У 85. х 86. х 87. У 88. У 89. х 9%. у 
91. М 9. у 93. х 94. х 95. х 9%. У 97. х 98. У 9. У 100. х 
101. М 102. У 103. х 104. У 105. У 106. У 107. У 108. У 109. У 110. х 
111. М 12. У 113. х 114. х 115. х 116. х 117. х 118. У 119. У 120. У 
121. х 122. х 123. У 124. х 1025. V 126. х 127. х 1028. У 129. V 130. х 
131. х 132. У 133. У 134. У 135. У 136. х 137. У 138. х 139. х 140. х 
141. М 142. У 143. М 144. х 145. У 146. У 147. У 148. х 149. У 150. х 
151. М 152. М 153. М 154. М 155. \ 156. х 157. \ 158. х 159. V 160. У 
161. х 162. У 163. х 164. х 165. х 166. У 167. х 168. У 169. \ 170. У 
171. М 172. х 173. х 174. х 175. х 176. У 177. V 178. х 179. х 180. У 
181. М 182. М 183. V 184. V 185. х 186. х 187. \ 188. х 189. х 190. У 
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191. М 192. У 193. х 194. х 
201. х 202. М 203. У 204. х 


4.2 理论 知识 模拟 试卷 答案 


4.2.1 


1. 

11. 
21. 
31. 
41. 
51. 
61. 


~ 
— 


195. х 196. V 197. х 


205. 


М 206. х 


焊工 (初级) 理论 知识 模拟 试卷 答案 


(一 ) 选择 题 
С 2A ЗА 
р 12.0 13.A 
В 22 C ЗА 
в 32. р 33. р 
В 42. В 43. С 
А 52. С 53. С 
А 62. А 63. С 
С 72. В 73. А 
) 判断 题 
М 2x 3.x 
М 12. У 13. х 


= 一 一 
м 


4. А 
14. 
24. 
34. 
44. 
54. 
64. 
74. 


ыы очо о 


4.V 
14. x 


550 60 Тв 

15. В 16. А 17. р 
25. A 6 C ТА 
35. D 36. В 37. р 
45. р 46. В 47. С 
55. А 56. С 57. С 
65. А 66. А 67. С 
75. 0 76. 0 77. А 
5. М 6x 7. х 

15. М 16. У ИУ 


4.2.2 焊工 (中 级 ) 理论 知识 模拟 试卷 答案 


(一 ) 选择 题 
1.B 2.C 
1. А 12. р 
21. А 22. С 
31. С 32. А 
41. А 42. В 
51. В 52. В 
61. р 62. С 
71. А 72. В 
(二 ) 判断 题 
1х 2 у 
11. V 12. x 


3.C 4А 
13. А 14. С 
23. В 24. А 
33. D 34. А 
43. В 44. А 
53. А 54. D 
63. В 64. В 
73. D 74. р 
3. х 4. х 
13. М 14. х 


5. 


15. 
25. 
35. 
45. 
55. 
65. 
75. 


5. 
15 


В 6С ТА 
р 16.C ТА 
р 26. А 27. С 
А 36. В 37. р 
С 46. р 47. р 
D 56. А 57. С 
А 66. А 67. С 
D 76.C 77. C 
x 6V 7.x 

LV 16.V ту 


4.2.3 т (高 级 ) 理论 知识 模拟 试卷 答案 


一 、 单 项 选择 题 
2. В 


1. 


В 


з. р 


4. С 


8. А 9. В 
18. С 19. А 
28. В 29. В 
38. С 39. В 
48. С 49. В 
58. С 59. р 
68. А 69. С 
78. С 79. А 
8. х 9. х 

18 х 19. у 
8. р 9.C 

18. А 19. В 
28. В 29. В 
38. D 39. В 
48. C 49. С 
58. В 59. С 
68. С 69. А 
78. А 79. р 
8.V 9. V 
18. М 19. х 
8. А 9. р 


198. М 199. х 200. х 


10. 
20. 
30. 
40. 
50. 
60. 
70. 
80. 


,яуояро 


х 


> осоо Әр о 


10. х 


20. 


10. 
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11. А 12. В 13. В 14. А 15. А 16. В 17. С 18. р 19. В 20. В 
21. р 22. А 23. р 24. С 25. В 26. С 27. А 28. С 29. С 30. В 
31. В 32. В 33. А 34. В 35.0 36. А 37. 0 38. А 39. р 40. С 
41. В 42. А 43. В 44. С 45. В 46. С 47. С 48. р 49. В 50. С 
51. С 52. В 53. А 54. А 55. В 56. В 57. 0 58. С 59. А 60. А 
二 、 多 项 选择 题 
1. АБ 2. ВСЮ 3. АВСЕ 4. АВСЕ 5. Ар 6. CDEF 
7. А” 8. АСЕ 9. СЕ 10. АВЕ 11. АСрЕ 12. АС 
13. ABCD 14. BCD 15. АВСО 16. АВСОЕЕ 17. АС 18. АВЕ 
19. ABCD 20. АВО 
三 、 判 断 题 
(М 2х ЗУ 4\У 5х 6У тх ЗУ 9х 10.x 
П.х 12 х 13. У 14. х 15 У 16. У 17. У ВУ 19. х 20. х 


4.2.4 ”焊工 (技师 、 高 级 技师 ) 理论 知识 模拟 试卷 答案 


一 、 填 空 题 





1. 插销 试验 、 拉 伸 拘 束 裂 纹 试验 (TRC 试验 ) 、 刚 性 拘束 裂纹 试验 (ККС 试验 ) 


2. 交流 、 直 流 





3. 抗 热 裂 性 能 





钢 弯 曲 机 ”8. 高 韧性 9. AC-DC-AC-DC 
二 、 选 择 题 
1. В 2. В 3. В 
6. С 7. А 8. 
11. А 12. C 13. С 
16. АСЕ 17. АВЕЕ 18. АВС 
三 、 判 断 题 
1.V 2.V 3. М 
6. х 7.V 8. x 
11. x 12. М 13. V 
16. М 17. х 18. х 
四 、 简 答题 
1. 答 : 主要 有 : 


1) 焊接 材料 选择 专家 系统 。 
2) CAD 及 强度 计算 。 

3) 数据 库 管理 。 
4) 焊接 工艺 选择 和 工艺 设计 。 














4. 铀 的 氧化 、 易 产生 气孔 、 热 裂纹 倾向 大 5.T 形 接 
头 试 件 、 管 板 接 头 试 件 、 套 管 接头 试 件 6. 封闭 、 刚 度 、 弯 和 矩 和 扭矩 ”7. 卷 板 机 、 型 
10. 




















垂直 于 焊 颖 的 横向 裂纹 
4.A 5. С 
9. А 10. В 
14. С 15. С 
19. АСЕ 20. ABD 
4. х 5. М 
9.М 10. х 
14. х 15. х 
19. М 20. х 
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5) 过 程控 制 及 机 器 人 。 

6) 任务 调动 及 成 本 核算 。 

7) 焊接 缺陷 的 检测 系统 。 

8) 超声 波 探伤 系统 。 

2. 答 : 应 遵循 如 下 原则 : 

1) 尽 可 能 利用 针 料 的 重力 作用 及 针 缝 间 际 的 毛细 作用 ， 以 保证 针 料 有 良好 的 填充 间 际 。 
2) 钙 料 填 缝 时， 间隙 中 的 气体 或 针剂 有 排出 的 通路 。 

3) 钙 料 应 安置 在 不 易 润 湿 及 加 热 中 温度 较 低 的 零件 上 。 

4) 安置 应 牢 乱 ， 不 致 在 鱼 焊 过 程 中 错 动 位 置 。 

3. 答 : 制定 焊接 工艺 应 该 包括 的 内 容 如 下 : 

1) 审定 或 选择 合理 的 焊接 方法 及 与 母 材 相 匹配 的 焊接 材料 。 

2) 确定 合理 的 焊接 参数 ， 如 焊接 电流 、 电 弧 电压 、 焊 接 速 度 、 爆 条 焊丝 的 直径 等 。 
3) 确定 焊接 过 程 中 的 预 热 、 层 道 间 温度 、 接 头 后 热 及 焊 后 热处理 的 规范 等 。 

4) 确定 焊接 顺序 、 焊 接 方向 和 施 焊 人 数 等 。 
5) 选择 适用 的 焊接 胎 夹具 等 。 

4. 答 : 异种 钢 焊接 时 ， 焊 接 材 料 选择 的 原则 如 下 : 

1) 在 焊接 接头 不 产生 缺陷 的 前 提 下 ， 如 果 不 可 以 兼顾 焊 颖 金属 的 强度 和 韧性 ， 则 




































































应 选择 塑性 较 好 的 焊接 材料 。 


2) 异种 钢 焊接 材料 的 焊 缝 金属 的 性 能 ， 只 符合 两 种 母 材 中 的 一 种 ， 即 认为 满足 技 





术 要 求 о 


大 ， 


3) 焊接 材料 应 具有 良好 的 工艺 性 能 ， 焊 缝 成形 美观 。 

4) 焊接 材料 经 济 ， 易 采购 。 

五 、 综 合 题 

1. 解 : z=0/2x0.7KL<[7'] 12=0/2х0. 7К[т'] 

将 0=120000, К=6, [т’] =9000N/em*=90N/mm*， 代入 上 式 , 得 : 

[> 120000/2х0. 7х6х90ти = 158. 7mm, ЖХ = 160mm。 

答 : 最 短 的 焊 颖 长度 应 取 160mm。 

2. 答 : 按 结构 坐标 分 其 特点 分 别 如 下 : 

1) 直角 坐标 系 。 其 优点 为 运动 学 模型 简单 ， 控 制 精度 容易 提高 ; 缺点 是 机 构 较 庞 
工作 空间 小 ， 操 作 灵 活性 较 差 。 为 此 简易 和 专用 焊接 机 器 人 常 采 用 这 种 形式 。 

2) 圆柱 坐标 系 。 其 优点 为 末端 操作 器 可 获得 较 高 的 速度 ; 缺点 是 末端 操作 器 外 伸 

















离开 主 柱 轴 心 越 远 ， 其 线 位 移 分 辨 率 精度 越 低 。 











3) 球 坐 标 系 。 这 种 结构 形式 较 圆 柱 坐 标 结构 更 为 灵活 。 
4) 全 关节 型。 其 优点 是 机 构 紧凑 、 灵 活性 好 ， 占 地 面积 小 ， 工 作 空间 大 ， 可 获得 























较 高 的 末端 操作 器 线 速度 ; 其 缺点 为 运动 学 模型 复杂 ， 高 精度 控制 难度 大 ， 空 间 线 位 移 
分 辨 率 取决 于 机 器 人 手臂 的 位 姿 。 目 前 焊接 机 器 人 大 多 采用 这 种 形式 。 
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